Takapiru 


Hallitusti 
tuottavuuteen 


TTT [TT TYYKKNKKNKINS 
kunnonvalvontajärjestelmällä 77" un 


: [] Mittaava kunnossapito toteutettuna kiinteästi 
J asennetulla järjestelmällä mahdollistaa tuotanto- 
koneiston keskeytymättömän valvonnan. 
[ Tarkka tietous koneen käyntitilasta auttaa 
van teknisten riskien hallinnassa ja tuotantoseisokkien 
suunnittelussa. 
[] Oikein ja hallitusti toimiva tuotantokoneisto 
takaa myös laadullisesti parhaan lopputuotteen. ; 


Hyvä käytettävyys A 
merkitsee kustannussäästöä 


[] Eri tuotantovaiheilla on prosessiteollisuu- 
dessa vahva keskinäinen riippuvuus. Valvontajär- 
jestelmän tulee tällöin kattaa kaikki ne koneet, 
joiden vaurioituminen keskeyttäisi tuotannon. 
[] Wärtsilä Teollisuusautomaation laaja koke- 
mus tuotantoprosesseista auttaa oikeiden mit- 
taussuureiden ja hälytystasojen valinnassa. 

[] Koko tuotantokoneiston kattava valvonta, 
hälytys ja raportointi merkitsevät hallittua 
tuottavuutta, jossa yllättävien seisokkien aiheut- 


Luotettavuus on 


—— kunnonvalvonnan perustekijä tamat kustannukset on minimoitu. 
[] Wärtsilä WT80- järjestelmässä mekaaniset värähtelyt muute- i jä 
taan sähköisiksi signaaleiksi kiihtyvyysantureilla. Ne on suun- o Wärtsilä Ab 
niteltu kestämään vaikeita tehdasolosuhteita ja antavat luotet- Teollisuusautomaatio 
tavan perustan koko valvontajärjestelmälle. 
[] Kehittämämme hajautettu järjestelmärakenne vähentää Wärtsilänkatu 100 — — 
oleellisesti kaapelointikustannuksia, kun mittauspisteiden luku- SF-04400 JARVENPAA 
määrä kasvaa. Puh. (90) 29 1 


Telex 123691 wea 
Telefax (90)289 081 


| 
| 


WARTSILA 
Teollisuusautomaatio 
/ | | 


”SAASTO EI OLE IHAN 
UHATTA MARKKAA 
ODESSA, MUTTA 
* EI PALJON PUUTUKAAN? 


SATAA 


”Elixair-ilmanpuhdistimet maksavat itsensä nopeasti 
takaisin. Hyöty on aivan selvä”, toteaa menetelmä:- ja työn- 
tutkimuspäällikkö Seppo Repo, Orion-Yhtymä Oy:n Normetin 
konepaja. 


Konepajan vanhalle puolelle hankittiin neljä Elixair- 
ilmanpuhdistinta työilman laatua parantamaan. Aiem- 
min ilmanvaihto oli hoidettu ”luonnonmenetelmällä”, 
mikä oli kallis menetelmä etenkin kylminä talvina. 
Taloudellisuus oli kuitenkin sivuseikka, koska vanhan 
tehtaan ilma piti saada ”inhimillisten vaatimuksien 
mukaiseksi”. 

Nyt työilma konepajalla on puhdasta. Ja alhaisin 
kustannuksin. Myönteisten kokemusten kannustamana 
myös konepajan uudelle puolelle asennettiin kaksi 
Elixairia ilman laadun ja energiansäästön vuoksi. 


Elixair — ilmanpuhdistusinvestointi, 
joka maksaa itsensä jopa alle vuodessa. 


Elixair on kotimainen elektroninen ilmanpuhdistin, 
joka puhdistaa työilman kaikista haitallista pienhiukka- 


sista — noesta, pölystä, bakteereista ja savusta. Ja 
mahdollistaa kiertoilman käytön sekä vähentää ilman- 
vaihdon energiakustannuksia murto-osaan alkuperäi- 
sistä. 

Elixair-mallivalikoimassa on teholtaan sopiva ilman- 
puhdistin kaikkiin teollisuustiloihin. Moduliyksikköinä 
puhdistimia voidaan yhdistellä ilmanpuhdistusjärjestel- 
miksi, jotka käsittelevät ilmaa satojatuhansia kuutio- 
metrejä tunnissa. 


Lisätietoja Elixair-teollisuusilmanpuhdistimista saat 
suoraan valmistajalta. 


Orion Oy:n Normetin Peltosalmen konepajalle hankittiin 
kuusi Elixair ilmanpuhdistinta. 


Kyllä 

[] Haluan lisätietoja 

[] Pyydän tarjouksen oheisten tietojen 
perusteella 

Nimi 

Osoite 

Yritys Puh. 


Tehtävä yrityksessä 


$ELIKAIR" 


Saksalankatu 2, 50100 Mikkeli 
puh. (955) 368 900 


| N TITTI IITITII. 


Mainonnantekijät/Mli 


JUNINUUNNINNINNINNNN NNN tana nnsaonoeen PA a annan 


Uudet Facit -piirturit tulostavat kaupallishallinnollisten ja CAD - 
sovellutusten kuvat 8...12 -värisinä paperille ja piirtoheitinkalvolle. 


Facit 4550 koolle A4 (ANSI A). Facit 4551 koolle A3 (ANSI B). 


Kysy hintaa, vertaa laatua! 


.  . 


Facit -moniväripiirturit voit yhdistää lähes kaik- 
kiin laitteistokokoonpanoihin; ne ovat mm. 
IBM- ja Ericsson PC -yhteensopivia. HP-GL 
emuloinnin ansiosta useimmat ohjelmistopaketit 
(kuten Lotus 1-23, Framework ja Chartmaster) 
käyvät Facit -piirtureihin sellaisenaan. Korkealaa- 
tuisen piirron takaamiseksi on käytettävissä kol- 
menlaisia kynävaihtoehtoja: kuulakärkikynä n 
paperille tulostamiseen, öljypohjainen tussi piir- / 
toheitinkalvojen tulostamiseen sekä keraaminen ; =, 
erikoisvesivärikynä huipputeräviin CAD -kuviin.« < 


FACIT 


Oy Facit Ab, puh. (90) 42021 
Ahventie 4, 02170 ESPOO 
PL 279, 00181 HELSINKI 
Oy Facit Ab on Dava-yhtiö. 


140805 


Tuottavuus 


Tässä numerossa 


Kunnossapito 


Tehdastehdään huollettavaksi 
Hyvin suunniteltu on puoliksi tehty pätee teh- 
dassuunnittelussakin. Kun kaikki tärkeättila- ja 
sijoituskysymykset ratkaistaan, pitää paikalla 
myös olla kunnossapidon ammattilaiset. 
Rautaruukin mittava TEPA-tietojärjestel! - 


Raahen tehdaspalvelu teki vuonna 1983 roh- 
kean päätöksen: se teki omien toimintojen hal- 
lintaan ja ohjaukseen kokonaisjärjestelmän, 
joka tarvittavilta osiltaan on integroitavissa 
muihin atk-järjestelmiin. Näin syntyi Työsuun- 
nitteluprojekti toteuttamaan tehdaspalvelu- 
työssä tarvittavat tietojärjestelmät. 

Selvästi tuloa tuottava toimenpide 
Kauhun päivä teollisuudessa — miksei muual- 
lakin: kaikki voiteluaineet katoaisivat yhtäkkiä. 
Laakerit ja koneet kuumenisivat ja pysähtyisi- 
vät kiinnileikkautuneina. Onneksi tällaista ei 
päässe tapahtumaan. Voiteluaineet ovat kai- 
ken tuotannon ja liikkumisen perusedellytys. 

Kunnon mittaus tulee halvemmaksi 
Kunnonvalvonnalla on mahdollista jo aikaises- 
sa vaiheessa todeta ja paikallistaa alkava vau- 
rio. 

Sähkökunnossapito on järjestelmä- 

ja bittiosaamista....................... osämäskyapeiA 38 
Sähköhäiriöiden kestoaikaa ei ratkaise työn 
määrä vaan laatu eli henkilöstön koulutus- ja 
osaamistaidosta jälleen on kysymys. 


Henkilöstö 


Kunnossapidon unohdettu osa? ..................... 42 
Kunnossapito on palvelua. Pitäisikö kunnossa- 
pitoa johtaa kuten palveluyritystä? Esa Lahte- 
lan mielestä kunnossapitohenkilöstön tulisi si- 
säistää palveluideansa ytimen. 


tarve. Sivu 46. 


PO. 


A Kaikista viestinnän ja paperinsiirron kehittyneistä 
menetelmistä huolimatta toimistoissa ja kontto- 
reissa käsitellään päivittäin valtavat määrät 
kaikenlaista paperia. Miten saada paperiliikenne 


sujumaan, selviää alkaen sivulta 56. 


A Käyrä, piirakka ja pylväs täydentävät kätevästi 
numerotietoja. Graafinen tulostus tapahtuu joko 
printtereillä tai piirtureilla. Kummalla, ratkaisee 


Atk 


Piirakkapiirturit ja muutkoneet 
Kiltti joulupukki, tuo meidänkin toimistoomme 
nelivärikopiokone, on hyvin järkevä ja käytän- 
nöllinen toive työajan säästön kannalta. Graafi- 
sen piirturin ei silloin tarvitse tulostaa erikseen 
jokaista kappaletta. 


Toimisto 


Mappitrukki toimistokäyttöön 
Paperi. Tuo siunattu ja kirottu asia yhtä aikaa. 
Sitä saapuu, syntyy, tuhoutuu tuhansissa toi- 
mistoissa tuhansia kiloja päivän mittaan. 


Kopiokonesyksy -85 
Zoom on kopiokonemarkkinoilla jo arkipäiväi- 
nen juttu. Nyt pitää olla laser, jos mielii olla in 
syksyn kopiokoneissa. Hyvää jälkeähän syntyy 
nykyään laitteella kuin laitteella. 


Hewlett-Packard on tuonut 
markkinoille kunnossapidon 
ohjausjärjestelmän Kunnos- 
sapito/3000. Järjestelmä si- 
sältää kunnossapidon varas- 
ton ohjauksen, töiden ohjauk- 
sen ja osa- ja laiterekisterin. 
Lisää Kunnossapito/3000-jär- 
jestelmästä sivulla 83. 


Nämä eivät olekaan lyöntivirheitä 
Kreikaksi, espanjaksi, venäjäksi helposti uusil- 
la kirjoituskoneilla. 


Pikkuasioista se on monta kertaa kiinni 74 


Muut 


Tepalaiset Japanissa 


Osastot 


Pääkirjoitus 
Tuotteet 
Ajatuksia 


Kunnossapito pitää pääoman A 
pyörimässä. Tuottavuus 14/85 on 
paneutunut kunnossapidon on- 
gelmiin 36 tekstisivun laajuisesti. 
Eihän kunnossapito ainoa keino 
ole säilyttää kilpailukyky, mutta 
ajanmittaan aika olennainen 
kuitenkin. Pelkkää huoltoasiaa 
sivut 10—45. 
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luotantolaitosten kunnossapido 
Ahlströmin systeemiosaston oh 


HP-3000 -sarjan tietoko- , 
neille kehitetty järjestelmä, 

joka kattaa ennakoivan 

kunnossapidon, työn- ja : 
resurssisuunnittelun sekä 

kunnossapitoseurannan 

prosessiteollisuudessa. Lisäksi 


työnsuunnittelua palvelevat 
laite-, komponentti- ja pii- 
rustusrekisterit sekä osto- 
materiaalin ohjausjärjes- 
telmä. 


ENNAKOIVA KUNNOSSAPITO 


MÄÄRÄAIKAHUOLTO 

O Ylläpitää tiedot huolto- ja tarkistuskohteista 

O Tulostaa tarkistusreittien kiertolistat ja 
seisokkikortit 

O Jakaa työmäärän tasaisesti eri aikajaksoille 


MITTAAVA KUNNOSSAPITO 
O Ylläpitää tiedot mittauskohteista ja mittausarvoista 
O Varoittaa hälytysrajojen ylityksistä 


TYÖN- JA RESURSSIEN 
SUUNNITTELU 
TYÖ 
O Ylläpitää tiedot töistä, niiden materiaaleista ja 
työvoimatarpeista 
O Ylläpitää kapasiteetti- ja kuormitustilannetiedot 
O Tulostaa työpaperit 


O Suorittaa töiden avaukset ja päättämiset 
laskentaan 


TIETOPANKIT 


LAITE 

O Ylläpitää laitetiedot ja tiedot laittei- 
siin kuuluvista komponenteista 

O Antaa halutut tiedot korjattavasta tai 
korvaavasta laitteesta 

O Tulostaa konekortit, laitelistat sekä 

varaosa-analyysit 


PIIRUSTUS 

O Ylläpitää tiedot toiminnassa ja suun- 
nitteilla olevien laitosten piirustuksista! 

O Palvelee kunnossapitoa ja laitossuun- 
nittelua 

O Hakee piirustukset hierarkian, paikan 
tai teknisten ominaisuuksien mukaan 

O Tulostaa piirustusluettelot halutuista 

kokonaisuuksista 


KUNNOSSAPIDON SEURANTA 


SEURANTA 

O Ylläpitää tiedot toteutuneista kunnossapitotöistä ja 
niiden teknisistä syistä. 

O Palvelee kunnossapidon ja tuotannon johtoa 

O Mahdollistaa töihin liittyvät kyselyt hierarkisesti 
halutulla tarkkuustasolla ja aikajaotuksella 
tilaajan, suorittajan ja häiriösyiden mukaisesti 

O Tulostaa tarvittavat raportit 


Koetellut ratkaisumme 
ovat käytettävissänne nyt. 


n tehostamiseen 
jelmapaketit 


AROMA 


OSTOMATERIAALIN OHJAUS 


AROMA 
O Täydellinen, kaikki varastokirjanpidon ja oston 
toiminnot kattava järjestelmä 


O Toimii täysin itsenäisesti, mutta kunnossapitoon 
liittyviä osia voidaan käyttää KUNTO- 
järjestelmästä käsin ikäänkuin KUNTOON 
kuuluvina ohjelmina 

O Palvelee kunnossapito-, tuotanto-, osto- ja 
varastohenkilökuntaa 


| O Sisältää ostotoiminnan tilausaloitteesta ostolaskuun 


O Hoitaa varastokirjanpidon ja ohjaa 
taloudellisimpaan varastointiin tunnuslukujen avulla 

O Käyttäjäystävällinen, helppokäyttöinen 

O Käytössä yli 20 yrityksessä tai tulosyksikössä 


Lisätietoja 
antaa: 
A. Ahlström Osakeyhtiö, Systeemiosasto 


Eteläesplanadi 14, 00130 HELSINKI 13 
Puh. 90-16231, telex 124518 altim sf; sähkeosoite: altim helsinki 


TULE MUKAAN 


E 


IRO 


STRÖMBERG- 
KUNTOPIIRIIN! 


STRÖMBERG PITÄÄ SÄHKÖLAITTEENNE 
JA TUOTANTONNE PYÖRIMÄSSÄ. 


Sähkön käytössä, tuotannossa ja jakelussa esiintyvät 
katkokset tulevat aina kalliiksi. Siksi Strömberg on jatkuvasti 
kehittänyt ja kehittää yhä tehokkaampia kunnonvalvonta- ja 
kunnossapitomenetelmiä. 


STROMBERG-KUNTOPIIRI TARJOAA 
HUOLLON KOKONAISRATKAISUN. 


RÄÄTÄLINTYÖNÄ. 


Kuntopiirissä saatte palvelua, jonka lähtökohtana on 
yrityksenne huoltotarpeet pienintä piiriä myöten. 
Kunnossapitoon, mittaukseen ja tutkimukseen kehitettyjen 
menetelmien avulla ehkäisevä huolto voidaan toteuttaa 
luotettavasti. 

Syntyy yritykselle parhaiten soveltuva huoltoratkaisu. 

Strömberg on kunnossapidon ammattilainen, jonka lä- 
hes satavuotinen kokemus ja tuhansien ammattimiesten pa- 
nos muodostavat vahvan perustan huoltoyhteistyölle. 


Kunnossapitotoimikunta, jo- 
ka perustettiin 1958, oli silloi- 
sen tarpeen synnyttämä kun- 
nossapitohenkilöiden yhteys- 
elin. Se käynnisti Suomessa 
kunnossapitoalan koulutuk- 
sen ja julkaisutoiminnan yh- 
teistyössä INSKO:n ja Tieto- 
miehen kanssa. 

Kun tehtäväkenttä laajeni 
ja toiminta sen myötä, heräsi 
ajatus muuttaa kunnossapi- 
totoimikunta ajan vaatimus- 
ten mukaiseksi rekisteröidyksi 
yhdistykseksi. 


Yhdistys perustettiin ja mer- 
kittiin yhdistysrekisteriin 1972 
nimellä Tehdaspalveluyhdis- 
tys — Fabrikserviceförenin- 
gen r.y. (TEPA). TEPA jatkaa 
ja kehittää kunnossapitotoi- 
mikunnan aloittamaa, vielä- 
kin keskuudessamme arvos- 
tettua työtä. 


Yhdistyksessä oli perusta- 
misajankohtana vajaa 100 
henkilöjäsentä, jotka toimivat 
pääasiallisesti = teollisuuden 
tehdaspalvelu- ja kunnossa- 
pitopäällikköinä. 

Pian kuitenkin, käynniste- 
tyn jäsenhankintakampanjan 
ansiosta, yhdistykseen liittyi 


27. vuosikerta 


Kustantaja 
Kustannus Oy 
Talousjulkaisut 


Julkaisija 


Kustannus Oy Talousjul- 
kaisut yhteistyössä Ratio- 
nalisointiliitto ry:n ja Kont- 


torirationalisointiyhdistys 
ry:n kanssa. 


Tilaushinta 
250 mk (15 n:o v. 1986) 


Levikki 
= 9451 kpl (LT 1984) 


ISSN 0355-3755 
Aikakauslehtien Liiton jäsen 


Uottavuus 


JORMA HÄMÄLÄINEN 


jäseniksi teollisuuden työn- 
johtoa, suunnittelijoita ja kou- 
lutushenkilöstöä. Samoin jä- 
seniä tuli myös korkeakou- 
luista, yliopistoista ja valtiolli- 
sista tutkimuslaitoksista. Näin 
jäsenmäärä kasvoi ollen nyt 
yli 300 henkilö- ja 20 yhteisöjä- 
sentä. 

70-luvun puolivälissä TEPA 
liittyi jäseneksi Euroopan kan- 
sallisten kunnossapitoyhdis- 
tysten federaatioon (Euro- 
pean Federation of National 
Maintenance Societies, 
EFNMS). 

EFNMS:n kongressit, jotka 
järjestetään joka toinen vuosi 
jossakin. EFNMS:n —jäsen- 
maassa, ovat saaneet Suo- 
men tehdaspalveluväen suu- 
ren suosion. Näitä kongresse- 
ja arvostetaan myös Euroo- 
pan ulkopuolella suuresti, jos- 
ta osoituksena on mm. Japa- 
nin, Intian ja Kiinan valtuus- 
kuntien osallistuminen kong- 
resseihin. 

Kongressien lisäksi 
EFNMS:lla on vuosittain ns. 
Council Meeting, jossa jäsen- 
maiden edustajat valitsevat 
EFNMS:n —luottamushenkilöt 
ja päättävät yhteisistä projek- 


Päätoimittaja 
Mauri Syrjänen 


Toimituspäällikkö 
Maija-Liisa Saksa 


Toimitussihteeri 
Sirkka-Liisa Poutanen 
Toimittaja 
Mika Hämäläinen 


Ilmoitukset 
Jukka Eriksson 
Pertti Katajamäki 


Osoite 
Jarrumiehenkatu 4 
00520 Helsinki 


Puhelin 
(90) 140 422 (vaihde) 


H 


teista ja yhteistyöstä federaa- 
tion sisällä. 

TEPA on tänä päivänä vi- 
reä ja toimiva yhteisö. Koulu- 
tustoiminta tapahtuu pää- 
asiallisesti pitkäaikaisen yh- 
teistyökumppanin — INSKO:n 
kanssa, joskin muitakin yh- 
teyksiä on solmittu. 

Pohjola-Yhtiöiden kanssa 
TEPA järjesti keväällä -85 
Tuottava kunnossapito-semi- 
naarin. Tilaisuus oli korkeata- 
soinen. 20-henkisestä japani- 
laisvierasryhmästä kolme 
esiintyi seminaarissa kertoen 
Japanin teollisuuden kunnos- 
sapitojärjestelmistä. Kaksi 
korkeatasoista kotimaista 
esitystä täydensi onnistunut- 
ta seminaaria. 

Tämän japanilaisvierailun 
innostamana TEPA järjesti ta- 


'nä syksynä excursion Japa- 


niin ja matka muodostui tiu- 
kasta aikataulusta huolimat- 
ta erittäin antoisaksi. 

Jyväskylän Messut jarjes- 
tää keväällä -86 ”Tehdaspal- 
velu 86” -messut, jonka yhtey- 
dessä pidetään tehdaspalve- 
lukongressi. Tämän kongres- 
sin ohjelma on TEPA:n vas- 
tuulla. 


Painatus 
IS-paino | 


Toimitusneuvosto 

Mauri Syrjänen (pj) 
Rationalisointiliitto 

Veikko Aulanko 
Suomen Työnantajain 
Keskusliitto 

Markku Kalliomäki 
Suomen Rakennus- 
teollisuusliitto 

Aarne Kuittinen 
Suomen Materiaali- 
taloudellinen Yhdistys 

Antero Laaksonen 
Suomen Teknisten 
Toimihenkilöjärjestöjen 
Keskusliitto STTK 


TEPA, vireä, toimiva yhteisö 


Toimintamuodoista voi 
mainita edelleen korkeakou- 
luihin suunnatun stipendira- 
hoituksen. TEPA on osaksi ra- 
hoittanut useita kunnossapi- 
toalan diplomitöitä. 

Yhdistyksen — toiminnassa 
on tärkeä tapahtuma Vuosi- 
kokouspäivät. Tämä tilaisuus 
on pyritty tekemään antoisak- 
si koulutustapahtumaksi. Päi- 
vä käytetään korkeatasoisiin 
luentoihin, illalla on sääntö- 
määräinen kokous ja illalli- 
nen. Seuraavana aamupäi- 
vänä on yleensä tehdasvierai- 
lu. Merkittävää on, että Vuosi- | 
kokouspäivät -tilaisuus on jä- 
senistölle maksuton. 

Lähitulevaisuudessa = tär- 
kein tapahtuma on EFNMS:n 
kunnossapitokongressin jär- 
jestäminen Suomessa 1988. 
Tämä on haaste, johon TEPA 
tulee paneutumaan kaikella 
tarmollaan. lavoitteena on 
ohjelmaltaan ja tapahtumil- 
taan korkeatasoisin ja paras 
kongressi koko EFNMS:n his- 
torian aikana. I avoite on kun- 
nianhimoinen, mutta TEPA 
tulee sen saavuttamaan hy- 
vien yhteistyökumppaneiden 
ja kovan työn avulla. 


Antti Mattila 
Suomen Ammattiliittojen 
Keskusjärjestö SAK. 


Ossi Peltomaa 
Metalliteollisuuden 
Työnantajaliitto 

Jukka-Pekka Ranta 
Metsäteollisuuden 
Työnantajaliitto 

Seppo Salonen 
Uudenmaan teollisuus- 
piiri 

Tapani Karainen 
Konttorirationalisointi- 
yhdistys ry Helsinki 

Seppo Savolainen 
Johtamistaidon Opisto 

Olavi Tamminen 
Rationalisointiliitto 
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Jo suunnitteluvaihees- 
sa luodaan edellytyk- 
set onnistuvalle kun- 
nossapitotoiminnalle. 
Voipa sanoa, että on 
ratkaisevan tärkeää 
pitää kunnossapito 
mielessä jo alkuvai- 
heessa. Suunnittelu 
vaikuttaa kunnossapi- 
don kaikkiin tärkeisiin 
osa-alueisiin, kunnos- 
sapidettävyyteen, lait- 
teiden toimintavar- 
muuteen ja kunnossa- 
pidon toimintavalmiu- 
teen. 
Prosessiteollisuu- 
dessa käytön jatku- 
vuudelle asetetaan 
suuria vaatimuksia, 
mikä lisää kunnossa- 
pidonkin vaatimuksia, 
etenkin, kun seisokki- 
aikaa on entistä vä- 
hemmän käytettävissä 
kunnossapitoon. 


[ ][]Jotta päästäisiin onnis- 
tuneeseen lopputulokseen, 
tulisi projektiorganisaatiossa 
olla henkilöitä, joilla on riittä- 
västi kokemusta ja näkemystä 
siitä, mitkä ovat kunnossapi- 
don vaatimukset projektin to- 
teutuksen eri vaiheissa. Edul- 
lista on, jos projektissa ovat jo 
heti mukana ne henkilöt, jotka 
myöhemmin joutuvat vastaa- 
maan laitoksen kunnossapi- 
totoiminnoista. Heidän on ol- 
lava mukana riittävän aikai- 
sessa vaiheessa, jolloin kaikki 
tärkeät tila- ja sijoituskysy- 
mykset ratkaistaan. 
Tutustuminen hyvin toimi- 
viin laitoksiin voi olla eduksi, 
sillä muualta saadut koke- 
mukset ja ajatukset saattavat 
olla arvokkaita. On vain pidet- 
tävä huoli siitä, että myös kun- 
nossapitoasioista kiinnostu- 
neita henkilöitä on mukana. 
Organisaatiota vahvistavat 
erilaiset tukiryhmät ovat pai- 
kallaan, koska niissä on hen- 
kilöitä, joilla on konkreettista 
käytännön kokemusta suori- 
tettavista töistä ja he voivat 
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JAAKKO LEHTONEN 


TEHDAS 


TEHDÄÄN 
HUOLLETTAV 


tuoda oman arvokkaan lisän- 
sä. Oma lukunsa on ihmisten 
motivoituminen ja sitoutumi- 
nen tehtyihin ratkaisuihin. 


KUNNOSSA- 
PIDETTÄVYYS 


Onnistunut suunnittelu joh- 
taa kahdessa mielessä talou- 
delliseen kunnossapitoon. 
Hyvä —luoksepäästävyys = ja 
apulaitteiden tehokas käyttö- 
mahdollisuus saa aikaan, et- 
tä viallisen laitteen vaihto tai 
korjaus paikalla käy nopeasti 
ja kohtuullisella resurssien 
käytöllä. Lisäksi seisonta- 
aika, ja siitä mahdollisesti ai- 
heutuva —tuotannonmenetys 
tai muu tappio, jää pieneksi. 
Lay-out suunnittelussa jär- 
jestetään kulkureitti huolletta- 
viin kohteisiin (kuva 1) siten, 
että trukkia voidaan käyttää 
huolto- ja korjaustöissä lait- 
teiden nostoon ja siirtoon. Sil- 
loin on esimerkiksi moottorin 


vaihto helppo suorittaa (kuva 
4h 
Kun laitteita on kahdessa 
kerroksessa, niin riittävän ka- 
pasiteetin omaava hissi pys- 
tyy siirtämään trukin kuormi- 
neen kerrosten välillä. 

Jos laitteet sijoitetaan taas 
ahtaasti, joudutaan käyttä- 
mään paljon enemmän aikaa 
ja resursseja laitteiden siirtoi- 
hin (kuva 3). Tällaisten paik- 
kojen työskentelyä voidaan 
helpottaa siirtopalkeilla. 

Sopivasti huoltoreittejä jär- 
jestämällä päästään erilaisilla 
nostokorivaunuilla (kuva 4) 
korkeammallakin oleviin koh- 
teisiin helposti käsiksi. Saksi- 
nostotyyppinen vaunu vie vä- 
hemmän tilaa sivusuunnassa. 
Tällä järjestelmällä voidaan 
päästä vähemmällä huoltota- 
sojen rakentamisella ja lop- 
putulos on taloudellisempi. 
Huoltotasoilla on sellainen 
ominaisuus, että ne kylläkin 
helpottavat tiettyjen huolto- 
töiden tekemistä, mutta voivat 
olla pahasti tiellä joissakin 
muissa töissä. 


Raskaiden, vaihdettavien 
laitteiden vaihtoa varten kan- 
nattaa joskus laittaa oma 
nostolaite, jolla vaihdettava 
laite saadaan siirretyksi kulje- 
tusvälineeseen (kuva 5) Ja 
sitten on siltanosturi ja lattia- 
aukot raskaampien laitteiden 
siirtoon. 


TURVAKYTKIMET 
LISÄÄVÄT 
TURVALLISUUTTA 


Sähkömoottorien turvakytki- 
met tekevät mahdolliseksi ko- 
nekorjausryhmän itse varmis- 
taa, ettei moottori voi käynnis- 
tyä vahingossa huoltotyön ai- 
kana. Näin säästytään turhil- 
ta odotusajoilta ja ylimääräi- 
seltä työltä, kun sähkömiehen 
ei tarvitse suorittaa erotusta. 


p > 


O KTV VAN 


NN 


Kuva 1 Kulkukäytävä pump- 
"purivin vieressä 


KAPS 


Kuva 2 Korjattavan laitteen 
nosto ja siirto 
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PLARAD 


VOIMA-AVAIN 


PULTTIEN JA MUTTEREIDEN 
AVAAMISEEN JA KIRISTÄMISEEN 
- —88 


ALKUPERÄISET 
VARAOSAT? 


| Toimiiko Unimaster- 
i 0 pölynerotuslaitteenne 
Käytättekö alkuperäisiä varao- i 4 kunnollisesti? 
sia unimaster-pölynerotuslait- , 


teessanne? N 


Toimitamme alkuperäi- 
siä varaosia Unimas- 
ter-pölynerotus 
laitteeseenne. 


O Planeettapyörästö moninkertaistaa vääntövoiman 

O Helpottaa työskentelyä vaikeissakin olosuhteissa 

O Estää turhan pulttien ja muttereiden rikkoontumi- 
sen 

O Työturvallinen 


PLARAD VOIMAOHJELMASSA MYÖS 
HYDRAULISET VOIMA-AVAIMET 


Rotakrnoach 


Magneettijalalla varustettu porakone 


O NOPEASTI REIKIÄ ILMAN ESIPORAUSTA 


O PORAA VAAKA-, PYSTYSUO- 
RILLA JA YLAPUOLISILLA PINNOILLA 


Alkuperäiset suodatin- 

pussit ovat testatut ja 

S Euroopan laajin valikoi- ye siksi myönnämme niille 
ma pölynerotuslaitteita. myös takuun. 


DCE SCANDINAVIA A/S Kobenhavn: 09545-2/57 00 77 


Kongevejs-Centret 8, Telex: 37718 dce dk 


DK-2970 Horsholm Telefax: 09545-2/57 00 44 


(N = TERVEET 
S HITSAAJAT 
SIN 


Lh — TYÖSKENTELEVÄT 
a PAREMMIN! 


I Lectrostatic-hitsausimuri 
| Ay huoltoon ja kunnossapi- O KEVYT JA HELPOSTI KOH--=— 
X) toon TEESTA TOISEEN SIIRRETTÄVÄ 


O takaa puhtaan työs- — 
kentelyilman 


O on helppo kuljettaa ja 
siirtää 


=. O voimakas imuteho 


S > O on lujarakenteinen ja 
toimintavarma 


LectrolSN 
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a((f 


Viallinen vaihtoon 
ja huoltoon 


Tämä on myös omiaan lisää- 
mään turvallisuutta, mikä on 
laitteen tarkoituskin. Tlurva- 
kytkin on perusteltu ainakin 
sellaisissa kohteissa, joissa 
huoltotöitä joudutaan usein 
tekemään. Sellaisia ovat esi- 
merkiksi usein tukkeutuvat 
pumput ja kuljettimet. 

Sähkönjakelun suunnitte- 
lussa voidaan tehdä muuta- 
kin —kunnossapidettävyyden 
parantamiseksi. Moottorikes- 
kuksen rakenne on silloin 
avainasemassa. Prosessi- 
teollisuudessa on jonkin ver- 
ran saanut käyttöä ulosvedet- 
tävillä kojeyksiköillä varustet- 
tu moottorikeskustyyppi. Sii- 
nä on kullakin lähdöllä omal- 
la ovella varustettu kojeloke- 
ronsa. Lähtökohtaiset kojeet 
on asennettu ulosvedettävä!- 
le kojekelkalle. Kussakin ken- 
tässä on ylhäältä alas ulottu- 
va yhtenäinen kaapelitila, jol- 
la on myös oma ovi. Kaapelien 
asentaminen käy silloin tur- 
vallisesti jännitteisessäkin 
keskuksessa. 

L ähdön kalustus on hel- 
posti ja nopeasti sovitettavis- 
sa tarvittavalle moottorikoolle 
sopivaksi. Rakenne soveltuu 
hyvin määräaikaishuoltoa 
varten, sillä kojekelkkaan on 
sijoitettu kaikki normaalisti 
huoltoa — vaativat — laitteet. 
Huollettavat yksiköt vaihde- 
taan seisokkiaikoina varayk- 
sikköihin ja huolletaan kor- 
jaamolla. Kojeyksikkö työn- 
netään apulaitteeseen, jonka 
avulla tarkistus käy nopeasti. 

Kojeyksiköt on standardi- 
soitu. Keskusten asennus ja 
kaapelointi voidaan käyttö- 
paikalla aloittaa ilman kojeyk- 
siköitä ja näin voidaan toimi- 
tusaikaa lyhentää. Tämän 
keskustyypin haittana on jon- 
kin verran korkeampi hankin- 
tahinta. 

Rakenteella on voitu huo- 
mattavasti lisätä työskentelyn 
turvallisuutta. Tarvittaessa 
käy viallisen kojeyksikön vaih- 
to paikalla nopeasti vähen- 
täen tarvittavaa seisokkiai- 
kaa. 


Seisokkitöitä varten kan- 
nattaa rakentaa hitsausko- 
neita ja nostureita ym. varten 
erillinen korjaussähköverkko, 
jotta seisokkeina voidaan 
huoltaa prosessin sähkönja- 
kelulaitteita. — Korjausverkko 
liitetään erilliseen valaistus- 
verkkoon. 


VAIHTOYKSIKÖT 
VÄHENTÄVÄT 
SEISOKKIAIKAA 


Instrumentoinnissa päästään 
hyvään kunnossapidettävyy- 
teen käyttämällä fyysisesti sa- 
manlaisilla liitännöillä varus- 
tettuja vaihtoyksiköitä antu- 
reina, lähettiminä, säätäjinä, 
piirtureina, osoitinkojeina jne. 
Viallinen laite korvataan vaih- 
toyksiköllä, jolloin seisokkiai- 
ka jää pieneksi. Vialliset vaih- 
toyksiköt voidaan sitten kun- 
nostaa korjaamolla. Tilapäi- 
set mittaukset ja erittäin kii- 


reelliset tarpeet voidaan hoi- 
taa vaihtoyksiköillä, koska 
toimitusaika saattaa olla pit- 
kä uusilla laitteilla. 

Lisäetuna standardiliitän- 
täisistä vaihtoyksiköistä on, 
että eri valmistajien kesken 
voidaan järjestää tarjouskil- 
pailu, koska ei olla sidottu yh- 
teen valmistajaan. 

Nykyisissä — säätöjärjestel- 
mien — keskuslaitteissa = voi- 
daan itsediagnostiikka viedä 
pitkälle. Se kytkee varayksi- 
kön päälle prosessi-, liikenne- 
ja valvomoasemien sekä väy- 
lien vioissa ja kirjoittaa rapor- 
tin tapahtumasta. 

Ympärysilaitteissa, kuten 
antureissa, on häiriö yleisem- 
pi, mikä ei aina ole edes vika 
asianomaisessa laitteessa, 
vaan muu häiriö, esimerkiksi 
tukkeutuminen. 

Kun siirrytään antureihin ja 
muihin kenttälaitteisiin, joilla 
on omaa tiedonkäsittelyky- 
kyä, niin päästään näilläkin it- 
sediagnostiikkaan, joka pa- 


rantaa kunnossapidettävyyt- 
tä. Näillä digitaalinen tiedon- 
siirto tapahtuu yhteistä väy- 
lää myöten, jolloin kaapeloin- 
tikustannukset vähenevät. 

Kenttälaitteiden huollossa 
voidaan käyttää hyväksi nos- 
tokorivaunuja ja niille sopivia 
kulkureittejä, niin kuin edellä 
on esitetty. Tällöin päästään 
korkeallakin oleviin laitteisiin 
helposti käsiksi rakentamatta 
telineitä tai huoltotasoja. 
Eräät kenttälaitteet voidaan 
tuoda liitäntäputkella parem- 
min ulottuville (esim. painelä- 
hettimet). 


p > 


Ahdas pumpun sijoitus, 
siirtopalkki 
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Sljoituksilla 
estetään vaurioita 


Mekaanisella puolella ol- 
laan myös siirtymässä kun- 
nonvalvontajaärjestelmiin, jois- 
sa laitteiston kuntoa seu- 
rataan määrävälein erilaisin 
mittauksin. Kehittyneissä jär- 
jestelmissä mittaukset suorit- 
taa ja tulkitsee automaattinen 
laitteisto. 

Korjaustoimet voidaan 
suunnitella ja suorittaa ennen 
kuin tapahtuu tuotannonme- 
netyksiä tai laatuvirheitä. Val- 
vonnan voi suorittaa normaa- 
ll valvomohenkilökunta. 


VÄRÄHTELY 
KERTOO VIASTA 


Oleellinen osa kunnonval- 


vonnasta perustuu värähtely- 
mittauksiin. Varähtelyn voi- 
mistuminen osoittaa synty- 
mässä olevan vian. Erilaiset 
viat aiheuttavat niille tyypilli- 
sen varähtelyn, jolloin saa- 
daan selville vian laatu, esim. 
laakeriviat, epätasapaino, 
asennusvirheet, hammaspyö- 
raviat, käyttöhihnaviat jne. 
Virtaus-, lämpötila- ja pai- 
nemittauksilla voidaan valvoa 
voitelu- ja jäähdytysjärjestel!- 
miä, kuormituksia, suodatti- 
mia jne. 
Mikroprosessorikeskusyk- 
sikkö ohjaa toimintaa ja an- 
taa tarpeelliset hälytykset ja 
raportit. Järjestelmällä on 
mahdollista nostaa laitteiston 
kapasiteetin hyväksikäyttö 
optimaaliselle tasolle. 


Prosessikoneet ja niiden 


PUHDASTA PINTAA. 
JOPA 34000 m:/h. 


Suomen ostetuin 
lakaisukone 


Hako 


HAKO-lakaisukoneitten 
tehoskaala on laaja . 20 mal- 
lla. Se alkaa pienestä käsin- 
työnnettävästä Flipperistä 
ja päättyy täyshydrauliseen, 
kuljettajaystävälliseen 
HAKO-JONAS 1800:n, 
jonka lakaisuteho on jopa 
34000 m?/tunnissa. 


Kaikki HAKO-lakaisu- 
koneet ovat länsisaksalaista 
tarkkuustyötä ja sopivat 
yhtähyvin sekä sisä- että 
ulkokäyttöön. Vaihtoehtoi- 
sesti akku-, bensiini- tai die- 
selmoottorilla. 

Kysy lisätietoja. 


Maahantuoja: 


SUumeko Ow 


Nihtisillankuja 6, 02630 Espoo 63 
puh. 90-520033, telex 124512 


sähkömoottorit (tietystä 
koosta ylöspäin) voidaan va- 
rustaa keskusrasvavoitelulla. 
Näin hankalissa ja vaarallisis- 
sakin paikoissa olevat laake- 
rit tulevat voidelluiksi. Voitelu 
on säännöllistä ja annokset 
ovat tasasuuria. 


TOIMINTAVARMUUS 


Toimintavarmuuteen vaikut- 
tavat komponenttien ja järjes- 
telmien rakenne, mitoitus, ma- 
teriaali ja sijoitus. Näitä on pit- 
källe pyritty ohjaamaan stan- 
dardeilla, jotka perustuvat 
laajaan — kokemukseen — ja 
asiantuntemukseen. = Vikati- 
heys on suurempi uusilla 
konstruktioilla, esimerkiksi 
piilevien suunnitteluvirheiden 
vuoksi. Ne poistuvat yleensä 
1—3 vuodessa. 


ILMASTOINTIIN 
HUOMIOTA 


Elektronisilla laitteilla, ei kui- 
tenkaan rakenteella ja materi- 
aalin valinnalla yksistään pys- 
tytä varmistamaan toiminta- 
varmuutta ympäristössä, mis- 
sä on syövyttäviä kaasuja, ku- 
ten rikkivety, kloori ja rikkidi- 
oksidi. On Suomessakin ko- 
kemuksia siitä, että herkät 
prosessinohjauksessa käyte- 
tyt mikroprosessoripohjaiset 
laitteet ovat tuhoutuneet alle 
vuodessa sellutehtaassa, 
missä tällaisia kaasuja esiin- 
tyy ympäristön ilmassa. 
Tällaisissa tapauksissa on 
kiinnitettävä erikoista huo- 
miota sähkö- ja atk-tilojen il- 
mastointiin. Aiheesta on uusi 
suunnitteluohje tekeillä (SSG 
4251). Ilmastoinnin tulee kä- 
sittää tarpeelliset mekaaniset 
ja kemialliset suodattimet se- 
kä lämpötilan ja kosteuden 


säädön. Sähkötilassa tulee 
olla ylipaine jatkuvasti. 

Ilmastoinnin tulee olla val- 
mis ja käyttöönotettu, ennen 
kuin elektroniikkalaitteita tul- 
laan asentamaan, koska syö- 
vyttävien kaasujen lyhytaikai- 
nenkin vaikutus riittää aiheut- 
tamaan tuhoja. Tilojen ja il- 
mastointikanavien tulee olla 
tiiviitä, samoin on ilmastoin- 
nin oltava jatkuvasti toiminta- 
kunnossa. Se edellyttää nor- 
maalia parempaa hälytysjär- 
jestelmää. 

Erityisesti korkeat raken- 
nukset, jotka sisältävät run- 
saasti = elektroniikkalaitteita, 
on syytä varmistaa ukkossuo- 
jauksella. 


SIJOITUKSILLA 
ESTETÄÄN 
VAURIOITA 


Laitteiden — sijoituksella —voi- 
daan estää vaurioita. Esimer- 
kiksi sähkömoottorit tulisi si- 
joittaa siten, että ne eivät jou- 
du veden alle vesi- tai massa- 
tulvilla. 

Mittausantureita sijoitet- 
taessa on vältettävä ympäris- 
tön häiriöitä, esim. tärinää. Si- 
joitus vaikuttaa myös mittaus- 
arvon tarkkuuteen. 

Sopivalla mitoituksella voi- 
daan laitteen toimintavar- 
muutta parantaa. Esimerkki- 
nä on venttiili. Siirrettävän ai- 


neen kuluttava vaikutus voi- PP 


daan minimoida, kun säätö- 
venttiili on normaalisti lähes 
kokonaan auki. Väärän mitoi- 
tuksen seurauksena voi olla 
myös kavitaatio tai energian- 
hukka. 

Vaikeissa olosuhteissa juu- 
ri materiaalin valinnalla on 
tärkeä merkitys. Prosessiteol- 
lisuuden standardeissa on 
kokemusperäistä tietoa mate- 
riaalin valinnasta. Taloudelli- 
nen vaihtoehto on usein sopi- 
va pintakäsittely. PSK-stan- 
dardeissa on esitetty erin- 
omaiset maalausta koskevat 
ohjeet. 


TOIMINTAVALMIUS 


Suunnittelu vaikuttaa toimin- 
tavalmiuteen hankkimalla 


tarpeelliset piirustukset, 
käyttö-, huolto- ja vianhaku- 
kojeet. Piirustukset on välittö- 
mästi asennuksen ja koekäy- 
tön jälkeen saatettava laittei- 
den kanssa yhtäpitäviksi. 
Koekäytössä saadut mittaus- 
ja säätöarvot tulee selvästi 
merkitä muistiin. Asiapape- 
rien on oltava suomenkieliset. 
Tämä voidaan varmistaa 
hankintavaiheessa viimeisen 
maksuerän yhtenä ehtona. 


Piirustusten tulee vastata 
laitteiston todellista tilaa. Täs- 
sä mielessä kunnossapidon 
velvollisuutena on ilmoittaa il- 
man = suunnittelua tehdyt 
muutokset suunnitteluun ja 
tehdä asennus- ja purkutyöt 
suunnitelman edellyttämällä 
tavalla tai ilmoittaa poikkea- 
mat. 


Vibration Monitor 
— VIB-20 


SPM 


Instrument 


Epänormaali tärinä 
äkillinen epätasapaino 
Jatkuva tärinänvalvonta 
Analoginen ulostulo, hälytys 
ja / tai pysäytysreleet 


Tn OY FELDT & THÖMTE AB 


PL90 % 
00381 HELSINKI 38 
Puh.: (90) 558445,Telex 121401 


PB 90 
00381 HELSINGFORS 38 
Tel.: (90) 558445,Telex 121401 


BEA-52 


on mikrotietokoneen ohjaama 
tarkkuuslaite. Laakerivaurioiden 
lisäksi BEA-52 analysoi myös 
laakerin voitelun toimivuuden ja 
mittaa öljykalvon paksuuden 
-elementin 


vierintäpinnan = ja 
välillä. 


Tn OY FELDT & THÖMTE AB 


00381 HELSINKI 38 
Puh.: (90) 558445 ,Telex 121401 


R) 
S PIIN Kunnossapidon apuvälineet 


Laakeri- 
analysaattori 


Iskusysäys- 


mittari 


NOX 


tumisen uhkaa. 


N 


PB 90 
00381 HELSINGFORS 38 
Tel.: (90) 558445,Telex 121401 


on käytössä maailmanlaajuisesti 
vierintälaakereiden kunnonmit- 
tauksessa. Vaurioituneet laake- 
rit voidaan havaita varhaisessa 
vaiheessa ja vaihtaa ilman tur- 
haa käyttökatkoa tai rikkou- 


Vibrameter 


Mekaaniset viat ja kuluminen 
nostavat koneen yleistä täri- 
nätasoa. VIB-10 mittaa tärinän 
mm/s RMS ISO suosituksen 
mukaan. Anturi voidaan kiin- 
nittää ruuvilla tai magneetilla. 


SPI Instrument 
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AVUSTAMME TEOLLISUUTTA KULUMIS- JA KORROOSIO- 
ONGELMIEN RATKAISEMISESSA 


Yankee-sylinterin vaippapinnan plasmaruiskutus. Tieto- 


jemme mukaan suoritimme sen ensimmäisenä maailmassa 
vuonna 1981. 


Kuvassa oleviin lämpövoimalan kaasuturbiinien lieskaput- 


kiin on sovellettu Pratt & Whitney suihkumoottoritehtaan 
spesifioima kolmikerroksinen plasmapinnoite, josta pääl- 
llmmäisenä sirkonioksidi. Lieskaputkien käyttöikä on näin 
kaksinkertaistettu. 


” < : = j 
E x. 


Olemme kehittäneet tekniikan, jolla suurten generaattorei- 
den, sähkömoottoreiden ja vesiturpiinien akseleitten vaurioi- 
tuneet liukulaakeripinnat kunnostetaan paikan päällä. 


eo KOVAHITSAUS 
o TERMINEN RUISKUTUS 


v 


0 »PAIKANPÄÄLLÄ»-TYÖSTÖ 


TELATE 


Pajakatu 5, 92100 RAAHE 


Olemme valmistaneet useita kymmeniä öljynporauslautto- 
jen ankkurikettinkien taittopyöriä. Perusaine on nuorrutettu 
teräs ja pinnoite haponkestävä teräs. Käyttötarkoituksesta 
johtuen laatuvaatimukset ovat korkeat. 


Olemme kehittäneet höyryturpiinien jakotasojen kunnosta- 
miseen soveltuvan tekniikan. Höyryn voimakkaan eroosio- 
korroosion aiheuttamat tasopintojen pienet kulumat hitsa- 
taan, suuret täytetään termisellä ruiskutuksella. Tasopinto- 
jen työstämisessä käytetyllä paikan päällä työstö-tekniikalla 
päästän jopa alle 0,01 mm välykseen. 


Ws 


Olemme erikoistuneet paikan päällä tapahtuvaan työstöön 
kaikilla työstömenetelmillä. Kuvassa akselitappi, jonka sovi- 
tepinta on juuri sorvattu ja kiilauran jyrsintä käynnissä. 


e KORJAUSHITSAUS 
e LÄMPÖKÄSITTELYT 
e NDT-PALVELU 


K OY 


puh. 982-377 01, telex 32291 point sf 


Toimittajan on 
hallittava service 


Piirustukset rekisteröidään 
useammalla = tunnistamisjär- 
jestelmällä, mikä edellyttää 
atk:n käyttöä. Tällöin asia- 
papereista ja piirustuksista 
saadaan tieto konelinjoittain, 
konepaikoittain, —konelajeit- 
tain, piirustuslajeittain jne. 
Esimerkiksi jonkin alueen 
kaapelikartta löytyy nopeasti, 
jos ja kun kaivutöitä joudu- 
taan suorittamaan. Kun näyt- 
töpäätteet on kunnossapito- 
osastoilla, vähenee suunnit- 
telijankin kuormitus piirustus- 
ten etsimisessä. 

Siirryttäessä uudempaan 
tekniikkaan on varmistettava, 
että toimittajan service on no- 
peasti käytettävissä ongelma- 
tilanteissa, kunnes oma hen- 
kilöstö on koulutettu riittäväs- 


ja J 1 ET I ak in 


Ysin X son Uherdson voedyy 
0 


W enon vr 


ti. Tämä vaikuttaa järjestel- 
mävalintaan. 

Laitevalinnoilla pyritään 
siihen, että varaosanimikkeis- 
tö kasvaa mahdollisimman 
vähän. Varaosien on oltava 
paikalla jo käyttöönotossa. 

Mittauslaitteille tulee olla 
hyvät liitäntämahdollisuudet, 
merkityt mittapisteet. Laitteis- 
ta pitää olla mittauksiin pe- 
rustuvat = mittapistetaulukot, 
joista ilmenee, millä toiminta- 
arvoilia mittaukset on tehty. 
Toimintatilaa voidaan indi- 
koida — merkkilampuilla — ja 
osoittavilla mittareilla. 

Häiriöitten rekisteröintilait- 
teet helpottavat satunnaisesti 
esiintyvien, vaikeasti löydettä- 
vien vikojen selvitystä. 

[] 


"Tilaa ilmaiset väriesitteet ja 
mittausoppaat *Tärinän mittaus” ja 
"Machine Health Monitoring”. 


Oy Suomen Briijel & Kjaer Ab 


PL 14 (Soukantie 14), 02361 ESPOO 


Puhelin: (90) 801 7044 .Sähke: BRUEL HELSINKI 
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Rautaruukin 


SEPPO MARTTIO 


Rautaruukki Oy:n Raa- 
hen rautatehtaalla ra- 
kennetaan kunnossa- 
pitojohdolle atk-avus- 
teisia työkaluja, tieto- 
järjestelmiä. 

Ensimmäiset aske- 
leet tietokonejärjestel- 
mien parissa otettiin 
jo 70-luvun puolessa 
välissä rakentamalla 
eräajopohjaisia rekis- 
tereitä. Mutta vasta 
kun atk-laitteiden tek- 
ninen kehitys ja hinto- 
jen suhteellinen lasku 
mahdollistivat laajo- 
jen päätejärjestelmien 
rakentamisen, nähtiin 
atk-avusteisilla järjes- 
telmillä olevan mah- 
dollisuuksia toiminto- 
jen ohjaukseen. 


[] L] Päätejärjestelmien ra- 
kentaminen aloitettiin piirus- 
tusrekisterillä 1982—1983. 
Seuraavaksi lähdettiin teke- 
mään materiaalinohjausjär- 
jestelmää, joka otettiin käyt- 
töön 1.6.83 alkaen. Jokaiselle 
toiminta-tietoalueelle — syntyi 
omat erilliset järjestelmänsä. 
Integraatio oli unohtumassa. 

Raahen tehdaspalvelu teki 
1983 rohkean päätöksen; 
omien toimintojen hallintaan 
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ja ohjaukseen on tehtävä ko- 


konaisjarjestelmä, joka on 
tarvittavilta osin integroitava 
muihin atk-järjestelmiin. Siitä 
on tehtävä työkalu kaikille or- 
ganisaation esimiehille: työn- 
suunnittelijoille, työnjohtajille, 
suunnittelijoille, insinööreille, 
osastopäälliköille, johtajille ja 
kaikille niille, jotka osallistuvat 
kunnossapitotöihin. Kaikkien 
välittömään läheisyyteen tai 
jopa henkilökohtaiseksi on 


hankittava pääte tai pääte- 
mikro. Näin syntyi Työnsuun- 
nittelu-projekti toteuttamaan 
tehdaspalvelutyössä tarvitta- 
vat tietojärjestelmät. 


LAITETIETO- - 
JÄRJESTELMÄ 


Kokonaisjärjestelmän kokoa- 
vaksi osaksi tehtiin 1984 pro- 


MITTAVA TEPA-TIE 


sessipaikkakuvaukseen poh- 
jautuva | laitetietojärjestelmä, 
jolla hallitaan ”vanhat” ma- 
nuaaliset kortistot ja jo käy- 
tössä olleet eräajopohjaiset 
rekisterit: 

* Laitekortistot/-rekisteri 
(60 000 laitetta) 

* Varaosarekisteri 
varastoartikkelia) 

* Piirustuskortisto/-rekis- 
teri (200 000 piirustusta) 

Laitetietojärjestelmään in- 


(30 000 


tegroitiin jo käytössä olevat 
piirustusrekisteri ja materiaa- 
lihallintojärjestelmä.  Sähkö- 
syötön, instrumenttipiirien ja 
niiden hallintaan on tehty v. 
1985 järjestelmä. 


ENNAKKOHUOLTO 


Laitteiden ennakkohuolto- 


oat 


ohjelmat ovat laitteiden toi- 
minnan perusta. Ennakko- 
huoltojärjestelmä toteutetaan 
kahtena osa-alueena: 

* Voiteluhuoltojärjestelmä, 
jolla = hallitaan = kaikki 
voiteluhuollon asiat voi- 
telutoimenpiteistä kulu- 
tusseurantaan. 
Määräaikaishuolto- — ja 
mittaustoiminnan järjes- 
telmä, jolla hallitaan ja 
suunnitellaan — mekaa- 


TOJÄRJESTELMÄ 


ohjaukseen. 


nisten-, sähköisten- ja 

instrumenttilaitteiden 

huolto-ohjelmat. 

Perusjärjestelmät ovat 

työnjohtajille ja muille hänen 
työtään tekeville henkilöille 
”tietopankkeja”, joista voi lu- 
kea päätteeltä: laitteen tekni- 
set tiedot, laitteen varaosat, 
laitteen piirustukset, laitteen 
voiteluhuolto, laitteen määrä- 
aikaishuolto ja mittaustoim. ja 
ylläpitää tietoja. 


Järjestelmät soveltuvat aluekunnossapidon ja korjaamon 


TYÖNSUUNNITTELU- 
JARJESTELMA 


Suunnitelmallisuus luo esi- 
miehille konttorirutiineja, jot- 
ka sitovat työpöydän ääreen 
ja vähentävät ihmisten ohjaa- 
mis/johtamisaikaa. Työn- 
suunnittelujärjestelmällä pyri- 
tään vähentämään turhaa 
tietojenkäsittelyrutiineja ja 


p > 
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Ei enää 


"näin kävi” 
-raportointia 


papereita, mutta luodaan toi- 
mintoja, joilla kunnossapito- 
työn ohjattavuus paranee. 

Työnsuunnittelujärjestel- 
män viimeisimmät osat val- 
mistuvat vasta vuoden 1987 
aikana. 


RESURSSIT 
HALLINTAAN 


Resurssit kuvataan järjestel- 
mään organisaation mukai- 
sesti. = Resurssien — käytön 
suunnittelu suoritetaan työn- 
johtajien peruskuormitus- 
suunnittelulla ja töiden/vai- 
heiden — kuormitussuunnitte- 


lulla. Resurssi- ja kuormitusti- 
lanteet ovat reaaliaikaisesti 
päätteellä: työnjohtajilla oma 
ryhmä ja johtajalla koko orga- 
nisaatio. 


TYÖT/SEISOKIT 
HALLINTAAN 


Suunnittelua, esivalmistelua 
ja ohjausta vaativien töiden 
hallintaan rakennetaan työn- 
suunnittelujärjestelmään 
osia, joilla hoidetaan työn/ 
vaiheen: 
suunnittelu, 
surssit 
materiaalitilaukset 


ajoitus, re- 


varas- 


toon, ostoon ja niiden val- 

vonta 

piirustuserittelyt, -tilaukset 

kuljetustilaukset, mate- 

riaalisiirrot, välivarastointi 

työtilaukset eri osastoille ja 

niiden hyväksymiskäsittely 

työn seuranta jne. 

Projektit ja seisokit suunni- 
tellaan myös järjestelmään ja 


niihin — liitetään suunnitellut 
seisokkityöt. 
Työnjohto, Insinöörit... . 


saavat reaaliaikaisesti tilan- 
netiedot suunnitelmien edis- 
tymisestä. 


RAPORTOINTI- 
JARJESTELMA 


Nykyaikainen kunnossapito- 
johtaminen ei ole vain teknis- 
ten tietojen hallintaa, perus- 
huoltoa, töiden ohjausta ja 
alaisten käsittelyä. Se on yhä 
enemmän vastuualueen joh- 
tamista. Valta ja vastuu valvo- 
taan raportoinnilla. 
Organisaation ryhmät eivät 
raportoi kokonaisuuksia jär- 
jestelmään: Eh-asteemme on 
?, resurssit/vko on käytetty !, 
vaan töiden eriasteisen suun- 


nittelun ja palautteen kautta 
järjestelmä raportoi tarvitta- 
vat kokonaisuudet. Rapor- 
tointi ei saa olla historiarapor- 
tointia, joka kertoo "näin kä- 
vi”. Sen tulee olla niin reaaliai- 
kaista, että se kuvaa tilanne- 
tiedon esim. työstä: ajoitus, re- 
surssit, kustannukset. Koko 
organisaatio voi nähdä tilan- 
teen päätteellä ja käyttää tie- 
toa välittömästi ohjaukselli- 
sesti hyväksi joko työn tasolla 


Käyttäjiä ovat niin johtaja. b 
kuin työnjohtajakin. 


Miten suomalainen teollisuus voi alentaa 


kunnossapitokustannuksiaan ja parantaa 


tuotantokapasiteettiaan samanaikaisesti? 


Oy TRIBO-KONSULT AB on suomalainen kunnossapitotekniikan asiantuntija. Me olemme 
kehittäneet IBM-tietokoneympäristöön soveltuvat joustavat ja käytännössä toimivat ATK- 
järjestelmät. Autamme asiakkaat otsikossa mainittuun tavoitteeseen. 

Ota sinäkin yhteyttä; valmiit järjestelmämme ja ammattitaitoinen henkilökuntamme ovat 


valmiina auttamaan sinua menestymään entistäkin paremmin. 


Pyydä lisätietoja lähettämällä 
viereinen kuponki meille 


osoitteella: 


(ON VI1510)—— 
KOIN ESIUGP 


Fredrikinkatu 33 B 
00120 HELSINKI 12 


tai soittamalla: 90—647 412 
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[] Haluan lisätietoja kunnossapitojärjestelmistänne 
(] Lähettäkää esitteet ja referenssiluettelo 

[] Soittakaa minulle ja kertokaa lisää 

[ Olen kiinnostunut KP-toiminnan esitutkimuksesta 


ja sen toteutuksen aikana. 
Kun kunnossapitotyötä ra- 
portoidaan —vastuualueittain 
ja tuotantoalueittain, saa 
työnjohtaja alueeltaan tilan- 
teeri: 
kup-työn määrät ja sen ja- 
kauman, 
resurssit/kuormitus, 
kustannukset ja 
muut tunnusluvut 
Raportoinnin tulee näyttää 
myös kehityksen suunnan. 
Vastaavasti = tehdaspalve- 
lun johtaja saa koko organi- 
saationsa tilanteen tai halua- 
mansa ryhmän. 


ANALYSOINTI- 
JÄRJESTELMÄ 


Analysointi-raportoinnilla sel- 
vitetään vastuualueen ”hei- 
kot” kohdat: millä laitteella on 
korkeimmat kup-kustannuk- 
set, eniten työtapaturmia, hei- 
koin varaosakierto, jne. 

Analysointi suoritetaan 
kerran kuukaudessa ja sen 
käynnistämä kehitystyö on 
jatkuvaa. 

Analysoiduilla historia-tie- 
doilla ennustetaan, simu"!oi- 
daan myös tulevaisuuden 


käyttäytymistä esim. tuotan- 
totilanteiden muuttuessa. 


HINTA. 
JA HYÖTY 


Järjestelmät vaativat kymme- 
nien miestyövuosien työn ja 
niiden hinta on miljoonia 
markkoja. 

Suoria järjestelmien muka- 
naan tuomia markkamääräi- 
siä säästöjä on vaikea osoit- 
taa, mutta järjestelmillä on 
tärkeä osa suunnitelmallisuu- 
den ja systemaattisuuden Ii- 
säämisessä ja sitä kautta 
säästöissä. 

Järjestelmät standardisoi- 
vat toimintoja, millä on suuri 
merkitys erityisesti isojen Or- 
ganisaatioiden työssä. 

Toimintoihin tulee lisää oh- 
jauksellisuutta, tavoitteelli- 
suutta. Järjestelmillä seura- 
taan tavoitteiden toteutumis- 
ta, jolloin niistä tulee kunnos- 
sapitojohdon työkaluja. 

Erittäin tärkeänä on nähtä- 
vä esimiesten kouluttaminen 
uudelle aikakaudelle ja uu- 
teen ajattelutapaan. Viisaat 
ovat sanoneet: ”Kunnossapi- 
to kehittyy ja kunnossapitäjät 
muuttuvat atk-aikana.” [] 


osaaminen menestykseksi 


0) Ingenjörsorganisationernas 
00 Skolningscentra!l ry 
Ratavartijankatu 2, 00520 Helsinki 
O puh. (90) 144244 


Koulutustilaisuutemme 
keväällä 1986 
Tehdaspalvelutekniikka 


Tehdaspalvelu- ja kunnossapito- 
johdon neuvottelupäivät 1985 
28.-29.1., hotelli Rosendahl, Tampere 


Kunnossapitotoiminnan 
kehittäminen — yrityksen sisäinen 
koulutusohjelma 
Starttipäivä 30.1. INSKO, Helsinki 


Kunnossapidosta vastaavien 
työnjohtajien koulutuspäivät 1985 
3.-5.2, Rantasipi Sveitsi, Hyvinkää 


Prosessiteollisuuden pumput 
— käyttö ja kunnossapito 
11.-13.2., Rantasipi Aulanko, 
Hämeenlinna 


Kunnossapitopäivät 1985 
]1-12.3., hotelli Rosendahl, Tampere 


Teollisuus- ja satamanosturien 
kunnossapito 
18.-19.3., hotelli Lappee, Lappeenranta 


Tuottava kunnossapito 
8.-10.4., Rantasipi Sveitsi, Hyvinkää 


Kunnossapidon työnsuunnittelu ja atk 
22.-23.4., hotelli Lappee, Lappeenranta 


Paineastioiden käytönvalvonta ja 
kunnossapito 
22.-23.4., hotelli Lappee, Lappeenranta 


Tehdaspalvelu 86 
6.-8.5., Rantasipi Laajavuori, Jyväskylä 


Sähkö- ja automatiikka-alan 
kunnossapidon neuvottelupäivät 
13.-14.5., Rantasipi Aulanko, 
Hämeenlinna 


Lisätietoja: 
(90) 144 244/koul siht. Sirkka Onnela 


Insinöörijärjestöjen 
Koulutuskeskus 
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"SELVÄSTI TULOA TU 


Kunnossapito ja sen ATK-sovellutukset ovat 
tämän hetken aktuelleja kysymyksiä. Ennak- 
kohuollon ohjelmointi yksinkertaistuu merkit- 
tävästi, jos yrityksellä on yrityskohtainen 
voiteluainestandardi käytössä tai suunnitteil- 


la. 


Seuraavassa kirjoituksessa käsitellään 
voiteluaineiden standardoinnin ongelmia ja 
standardoinnin tuomia hyötynäkökohtia. 

Kirjoittaja, DI Harri Harjunpää Outokumpu 
Oy:stä, esittelee sovellutusesimerkkinä 
Outokumpu Oy:n kehittämän ja kaikilla tuo- 
tantolaitoksilla v. 1981 käyttöönotetut voitelu- 
standardin kehitysvaiheet, standardimallit ja 


kokemukset. 


[][] Voiteluaineet ovat välttä- 
mätön osa tuotantoresursse- 
ja. Ne ovat vain varsin näky- 
mättömissä ja sisksi voitelun 
kehittämisen tarve usein 
unohdetaaan. 

Voitelun merkityksen voi 
konkretisoida = kuvittelemalla 
työpäivän, jolloin voiteluai- 
neet häviäisivät kaikista ko- 
neista kesken työn: laakerit ja 
koneet kuumenisivat ja py- 
sähtyisivät kiinnileikkautunei- 
na. Katastrofi olisi täydellinen, 
vauriot mittaamattomat, tuo- 
tanto ja liikenne lamautunut 
pitkiksi ajoiksi. 


NIMIKKEIDEN 
LISÄÄNTYMISEN 
ORAVANPYÖRÄ 


Suunnitelmallisen voitelu- 
huollon toimivuus on konei- 
den kunnossapysymisen en- 
simmäinen edellytys eli oikea 
voiteluaine oikeaan aikaan ja 
oikeaan paikkaan. 

Voiteluhuollon — toimivuus 
vaikeutuu merkittävästi voite- 
luainelaatujen — lukumäärän 
kasvun myötä. Varastointi- ja 
jakeluongelmat kasvavat ja 
aiheuttavat lisäkustannuksia 
sekä työvoiman lisäystarvet- 
ta. 
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Laatulukumäärän huo- 
maamaton |lisääntymisauto- 
maatio muodostaa eräänlai- 
sen oravanpyörän, sillä Öljy- 
yhtiöiden ja tutkimuslaitosten 
tuloksena tulee markkinoille 
ajoittain varsin lukuisia uusia 
voiteluaineita, jotka paranta- 
vat koneiden käytettävyyttä 
ja/tai taloudellisuutta. Esi- 
merkkinä ovat synteettiset 


voiteluaineet kylmiin ja kuu- 
miin olosuhteisiin. 

Kun jokin uusi laatu kokei- 
lussa todetaan hyväksi ja ote- 


taan käyttöön, jää vastaava, 
vanhentunut voiteluainelaatu 
poistamatta, koska käyttö- 
henkilöstö on varsin haluton 
luopumaan sille tutuksi käy- 
neistä tavaramerkeistä. 

Uusien koneiden takuu- 
aikaiset voitelumerkki- ja laa- 
tuvaatimukset tuovat usein 
uusia laatuja, joista ei takuu- 
ajan jälkeenkään uskalleta 
luopua. 


LUKUMÄÄRÄN 
HALLINTA/HYÖTY 


Voiteluaineiden laatujen lu- 
kumäärän supistamista tur- 
valliseen minimiin tarvitaan 
niin keskusvoitelun kuin ma- 
nuaalisen voitelun tapauksis- 
sa. Ilman yrityskohtaista, voi- 
telutarpeisiin perustuvaa voi- 
teluainestandardia ei supista- 
minen ilman riskejä onnistu. 
Kun — yrityskohtainen em. 
voitelustandardi on toteutet- 
tu, voidaan uusia, markkinoil- 
le tulevia voiteluaineita ottaa 
harkitusti ja hallitusti tarvepe- 
rustein käyttöön korvaamaan 
vanhentuneita laatuja. Käyt- 
töhenkilöstön — omaksuessa 


tehdasstandardinimikkeet = ei 
tuotteen tai toimittajan vaih- 
taminen aiheuta ajan mittaan 
ongelmia. 


Koneita hankittaessa voi- 
daan ko. standardi liittää tar- 
jouspyyntöön takuuaikaisen 
voitelun valitsemiseksi näistä 
laaduista. Jos konehankinto- 
jen teknillisissä neuvotteluis- 
sa jonkin lisälaadun tarve 
osoitetaan välttämättömäksi, 
on standardin täydentämisel- 
le selkeät perusteet. Myös täl- 
laisissa tapauksissa on tar- 
peen tutkia, voidaanko joku 
vastinlaatu poistaa standar- 
dista. 


HARRi HARJUNPÄÄ 


OTTAVA TOIMENPIDE" 


TOTEUTUSESIMERKKI 


Yrityskohtaisen — voiteluaine- 
standardin sisällön ja toteut- 
tamisen problematiikan sel- 
kiinnyttämiseksi ja konkreti- 
soimiseksi kuvataan seuraa- 
vassa esimerkkitapauksessa 
Outokumpu Oy:ssä wv. 1977— 
80 kehitetty ja v. 1981 käyt- 
töönotettu vuoriteollisuuden 
kattava voiteluainestandardi 
ja sen kehitysvaiheet. 
Suomen suurimpaan kai- 
vos- ja metallurgisen alan yri- 
tykseen, Outokumpu Oy:öön 
kuuluu Suomessa mm. 10 kai- 
vosta ja useita neljällä paikka- 


kunnalla toimivia metallurgi- 
sia laitoksia, kuten sulattoja, 
elektrolyysi- ja hydrometallur- 
gisia laitoksia, valssaamoita 
ja vetämöitä. 
Vuoriteollisuuden useat 
tuotantokoneet toimivat ää- 
rimmäisen vaikeissa olosuh- 
teissa raskaasti kuormitettui- 
na, jolloin voiteluaineille ja 
voiteluhuollon toimivuudelle 
asetetaan = poikkeuksellisen 
tiukat vaatimukset. 
Outokumpu — Oy:n — teolli- 
suuslaitosten yhteinen voite- 
luaineiden vuotuinen kulutus 
on n. 1000 t/a Kulutus ja- 
kaantuu seuraavasti: 
— teollisuusvoiteluöljyt 
570 t/a 
— moottoriajoneuvoöljyt 
320 t/a 
— —voitelurasvat 70 t/a 
— prosessivoiteluaineet 
100 t/a 
Yhteensä 1 060 t/a 
Voiteluaineiden = standar- 
dointi kohdistettiin kolmeen 
ensiksi mainittuun ryhmään, 
jotka kattavat 90 % koko voi- 
teluainekulutuksesta. 


p 
<dC 


Hydraulisen porausjumbon 
öljynvaihto. Nuoli osoittaa 
tynnyrin kylkeen kiinnitettyä 
ok-standardin voiteluaineni- 
mikettä. Vastaava merkki on 
kiinnitetty porajumbon Öljyn- 
täyttöaukon kohdalle. 


< 
Korjauksen jälkeen vesi- 


pumppuun täytetään nuolella 
osoitetun kilven mukainen 
ok-standardiöljy. 


p b» 


TUOTTAVUUS 14/85 23 


Huomattakoon, että ns. T s Ja — voiteluainenimikkeiden 
prosessivoiteluaineet jätettiin Pe rati 1 20) määrä oli kasvanut kohtuut- 
standardin ulkopuolelle, tomasti. Yhdellä tuotantolai- 


ja 
niillä tarkoitetaan lähinnä nii- toksella saattoi olla 60—120 


tä voiteluaineita, jotka joutu- VO | te! U a| N € - nimikettä, mikä aiheutti yli- 
vat kosketuksiin lopullisen maaraisiä kustannuksia sekä 


tuotteen kanssa ja vaikutta- varastoinnissa että jakelussa 


vat esimerkiksi lopullisen tuot- : : k ] käyttöpaikoille. 
teen pintasileyteen, väriin tai N i | | - a : 


muihin tuotteen ominaisuuk- 


siin. 

Syyt, jotka pakottivat Outo- 
kumpu Oy:n kehittämään voi- VOITELUSTANDARDIN 
telustandardin, olivat pää- | — m KEHITYSVAIHEET 


asiassa seuraavat: Suomessa 
teollisuusvoiteluaineita mark- 
kinoi pääasiassa viisi suurta 
yritystä. Näistä kolme on mo- 
nikansallisesti toimivaa. Kai- 
killa yrityksillä on omat toisis- 
taan poikkeavat laatumerkin- 
tänsä. Tämä nimikkeiden kir- 
javuus aiheutti sekaannuksia 
ja virheitä voitelussa. 

Eri yhtiöiden samantyyp- 
pisten tuotteiden rinnastetta- 
vuus ei ollut yksiselitteistä, mi- 
kä mm. vaikeutti konevaurioi- 
den syiden selvittämistä. 


Tutkimus aloitettiin perehty- 
mällä = eri teollisuusaloilla 
(mm. puunjalostus-, konepa- 
jateollisuus, liikenne jne.) käy- 
tössä oleviin tehdasstandar- 
deihin. Mitään niistä ei voitu 
soveltaa ilman riskejä koko 
kaivos- ja metallurgiseen teol- 
lisuuteen. 

Riskien eliminoimiseksi 
päätettiin standardointi pe- 
rustaa Outokumpu Oy:ssä 
monen vuosikymmenen aika- 
na saadun oman kokemuk- 


Öljytoimittajien — vaihtami- sen varaan. ; 
nen oli varsin tuskallista ja Tutkimuksessa edettiin 
vaati 1—2 vuoden ylimeno- kahta tietä: 


Kartoitettiin eri käyttöolo- 


ajan. 


ESSO CHEMICALIN KOVA KOLMIKKO: 


LIUOTTIMET METALLITEOLLISUUDEN 
PESUUN JA RASVANPOISTOON: 


d r Emulgoituvat liuotinpesuaineet Covar, 
OV Covar HF ja Covar DAHF 


Va rS O Raskasbensiinityyppiset liuotinpesuaineet 
Varsol 40 ja Varsol 60 


EXXSO i D Vähäaromaattinen liuotinpesuaine 
Exxsol D 80 


OY ESSO CHEMICAL AB Esso 


PEUPPIOSIKSNSINNN 
CHEMICALS 


Lisätietoja antaa: 


PL 37, 02211 Espoo 21 Puh. (90) 647 323 
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suhteet (malminetsinnöissä, 
kaivoksissa, rikastamoilla, su- 
latoissa, muokkaamoissa 
jne.) sekä niissä esiintyvät voi- 
teluongelmat. 

Toisena objektina selvitet- 
tiin kaikki käytössä olevat voi- 
teluaineet ja niiden pääasialli- 
set käyttökohteet. 

Tulosten analysoinnin jäl- 
keen päädyttiin varsin sel- 
keään lopputulokseen. Stan- 
dardoinnin kohteeksi on otet- 
tava kaivos- ja metallurgisen 
teollisuusalan voitelutarpeet. 
Täten standardoitavat voite- 
lutarpeet on määriteltävä niin 
selkeästi, että mikä tahansa 
öljy-yhtiö voi määritellä ku- 
hunkin tarpeeseen parhaim- 
man ja/tai edullisimman tuo- 
tenimikkeensä. Voitelutarpeet 
eivät sanottavasti muutu. VOoi- 
teluteknologian — kehittyessä 
muutokset sen sijaan kohdis- 
tuvat nimenomaan voiteluai- 
nelaatuihin. Standardoimalla 
voitelutarpeet luodaan mah- 
dollisuudet joustavalle kehi- 
tystulosten soveltamiselle. 


OUTOKUMPU 
-VOITELUSTANDARDIN 
TOTEUTTAMINEN 


Voiteluaineet jaettiin kolmeen 
pääryhmään. Ne olivat teolli- 
suusöljyt, moottoriajoneuvo- 
öljyt ja voitelurasvat. Edellä 
mainitut prosessivoiteluai- 
neet jätettiin standardin ulko- 
puolelle. 


TEOLLISUUSOÖLJYT 


(kuva 1) 

Voiteluöljyt jaettiin kahteen- 
kymmeneen alaryhmään 
(laatuun), jotka numeroitiin 
ensimmäiseen sarakkeeseen 
juoksevalla rivinumerolla 
10—29. Kaikki ovat käytössä. 

Toisessa sarakkeessa on 
kutakin rivinumeroa vastaava 
laatumerkintä selväkielisenä 
nimikkeenä. 

Kolmannessa sarakkeessa 
on ko. voitelutarpeen Outo- 
kumpu-standardin = tunnus, 
esim. OK-10-32. Tunnuksen 
ensimmäinen merkki OK il- 
maisee, että kyseessä on Ou- 
tokumpu-standardi. Toinen 
merkki -10- on ko. voiteluaine- 
ryhmän rivinumero. Kolmas 


merkki -32 ilmaisee, että voite- 
luöljyn keskiviskositeetin on 
oltava ISO VG 32 mukainen 
(International Standard ISO 
3448-1975). 

Neljännessä sarakkeessa 
on viskositeettivaatimus (cSt/ 
40*C) selvennetty. 

Viidennessä = sarakkeessa 
on merkittynä vaadittu visko- 
siteetti-iIndeksi. 

Kuudennessa sarakkeessa 
on korkein sallittu jähmepiste- 
vaatimus C. 

Seitsemännessä sarak- 
keessa on ko. ryhmän voitelu- 
aineille asetettavat lisävaati- 


mukset 


koodi: 


1 
2 


j 
4 


ilmoittava numero- 


Hapettumista estävä 
Ruostumiselta — suo- 
jaava 

Vaahtoamista estävä 
Paineenkestovaati- 
mus 

Karstan muodostu- 
mista estävä 
Kulumisen estävä lIi- 
säaineistus 
Ilmanerottumiskyvyn 
on oltava DIN 51381 
mukainen 
Värivaatimus (määri- 
tellään erikseen) 


=, 


Ihmisystävällinen 
(työhygieeniset vaati- 
mukset — —määri- 
tellään erikseen) 
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OK-merkki takaa 
tietyn laadun 


Näiden lisäksi merkitään 
ko. kohtaan kokemuksen 
pohjalta vaadittavat muut 
v n esim. FZG- Oli an 

a C 

Viimeiseen sarakkeeseen 

on merkitty joku tyypillinen 


Ryhmä | Laatu OK-tunnus ISO VISK. | Tyypilliset arvot! Tyypillinen 


Nro VG IND. käyttökohde 
Jähme- —-Lisä- 


n 1UDA 10 Turbiiniöljyt OK-10-32 32 95 -15 1237 Vesi- ja höyry- 
käyttökohde. OK-10-46 46 100 -10 turbiinit 
11 Kiertovoitelu- OK-11-32 32 100 -35. 12365 Voitelukojeikot, 
öljyt OK-11-46 46 100 -30 myllyjen F 
laakerit : 
OK-11-68 68 100 -25 
OK-11-150 150 100 -20 
12 EP-vaihteistoöljyt | OK-12-68 68 105 -35 1,2,3,4;6 | Lieriö-, kierukka- ja 
OK-12-100 100 100 -30 kartiovaiheet 
OK-12-150 150 100 -30 FZG 12 kartiomurskaimet 
OK-12-220 220 90 -25 DIN 1345 
OK-12-320 320 90 -20 


vammaan | vumnnummmasa | muumi taannmmuss mammaa vom mmmummanan vom mannna mmaIEaT "uoummmaaa - muvumusan maatananmUTt Wanna | MUTUA vmmaanaTUN | sytotiii oman mammaa annon asemani mummi 


Synteettiset vesi- 
sekoitteiset leik- 
kuunesteet OK-29-SYNT. Leikkaus ja hionta 
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OK-VOITELUAINESTANDARDI 


30-49 Moottoriajoneuvot 


Moottori- 
ajoneuvoöljyt 


(kuva 2) 
Tämä pääryhmä on jaettu 
kahteenkymmeneen = alaryh- 


mään (30—49), joista yhdek- 
sän on käytössä. 

Moottoriöljyjen osalta OK- 
standardi perustuu v. 1971 
uusittuun = API-luokitukseen 
(SA-SE ja CA-CD). 

Vaihteisto- ja vetopyörästö- 
öljyjen osalta OK-standardi 
perustuu 1. 3. 1966 käyttöön- 
otettuun API-luokitukseen 
(API-GL-1 — API-GL-5). 


OK-moottoriöoljytunnukses- 
sa on OK-merkin ja rivinume- 
ron lisäksi pyritty käyttämään 
SAE-luokitusmerkintää. muu- 
tamaa poikkeusta lukuun- 
ottamatta. Näistä poikkeuk- 
sista mainittakoon esim. auto- 
maattivaihteistoöljyissä (OK- 


API 


-30 21040. - 
A assa |. 

moottorit 

-35 MIL-L Kevyet — 
46152B | dieselitja 
> | kaasutin- 

moottorit 

-50 MIL-L | Diesel- ja 
-50 21040 | kaasutin- 
moottorit 


RYHMÄ | 

NRO LAATU OK-TUNNUS LUOK. 

30 Moottoriöljyt | OK-30-30— |30 | CD/SD | 100 
CD/SD HPD OK-30-15W/ | 15W/40 | CD/SD | 145 

40 

31 Moottoriöljyt OK-31-10W/ | 10W/30 | SF/CC 145 

SF/CC 30 

36 Synteettiset OK-36-SY/D | 5W/30 | CD/SF | 150 
moottoriöljyt OK-36-SY/G |10W/30 | SF/CD 150 

37 Jarrunesteet OK-37-BR 

38 Jäähdytysnesteet | OK-38-AF 


33 DE ja OK-33 FO) on merkin- 
nällä DE = Dexron ja FO = 
Ford selvennetty ko. Öljyjen 
vastakkaisia kitkaominai- 
suuksia. 

Kullakin rivillä on OK-tun- 
nuksen vieressä eri sarakkeis- 
sa SAE-, AP'I-, viskositeetti-, in- 


KO 


deksi-, jähmepiste- ja lisävaa- 
timukset (mm. MIL-vaatimuk- 
set). 

Viimeisessä — sarakkeessa 
on jälleen mainittu tyypillinen 
käyttöalue. 


TE 


E ERIKOIS- 
hä VOITELUAINEET 


p > 


vuotta 


(, 


TIEITTO VOITTI MLO (OX 


PARIVALJAKONTIE 4 00410 HELSINKI 41 


VAIHDE 534 144 
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l aatu N | mM | kke et VOITELURASVAT 


(kuva 3) 
Rasvat on jaettu kahteenkym- 


vahenivät konaan 
69), joista seitsemän on käy- 


tössä. 
Vaatimukset on yksilöity 
D U O (2 (2 N metallisaippuan avulla (esim. 
OK-50-Ca) 


Rasvojen merkinnät ja vaa- 
timukset käyvät ilmi kuvasta 3. 
OK-VOITELUAINESTANDAR- 
DI 
50-69 Voitelurasvat 


RYHMÄ KÄYTTÖ- NLGI PERUS- LISÄ- ; 
NRO LAATU OK LÄMPÖ TUNKEU- AINE AINE KÄYTTÖ- 
TUNNUS ia MA ALUE 
50 Yleisrasva EP2 OK-50-CA -30 + 150 275/300 2 CA- n, 
kompli. Yleiskäyttö 
OK-50-LI -30+ 110 180 265/300 2 litium 
51 Keskusvoitelu- OK-51-CA -30+75 1 CA-komp. Keskus- 
rasva EP1 OK-51-LI -30+75 80 280/320 2 litium voitelulaitt. 
56 Pakkasrasva OK-56-LI -50 + 80 180 1 LI-kompi. Kylmät olos. 
97 Synteettinen OK-57-SY | -60%t 175 300 300 2 synt. Erik. vaikeat 
olosuhteet 
Kuva 3 
KOKEMUKSET 


Edellä — selostetun Outo- 
kumpu-voitelustandardin ke- 
hittäminen kesti n. 3,5 vuotta. 
Kehitystyössä olivat eri öljy- 
yhtiöt varsin intensiivisesti 
mukana. 

Standardi otettiin käyttöön 
v. 1981 aikana. Käyttöönotos- 
sa suurimpana vaikeutena oli 
saada käyttöhenkilökunta 
hyväksymään lukuisten pääl- 
lekkäisten laatujen poistami- 
set käytöstä. Kun tässä onnis- 
tuttiin, vähenivät laatunimik- 
keet n. 50 %:lla. 

Kun standardi on ollut 5 
vuotta käytössä, on sen tuo- 
ma hyöty jo nähtävissä: 

Kokonaiskustannukset 
ovat alentuneet, vaikka jois- 
sain tapauksissa on kalliim- 
pia mutta parempia laatuja 
otettu käyttöön. Laatujen vä- 
heneminen on kompensoinut 
em. lisäkustannukset. 

Käytössä olevien nimikkei- 
den määrä on selvästi laske- 
nut. Seurauksena on ollut voi- 
teluaineiden käsittelyn ja kul- 
jetusten yksinkertaistuminen 
niin toimittajien kuin käyttä- 
jien osalta. 
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Kaupalliset toimenpiteet 
ovat oleellisesti helpottuneet 
ja yksinkertaistuneet. 

Kehityksen tuomat tarvitta- 
vat laatumuutokset ovat suju- 
neet varsin kivuttomasti. 

Myös negatiivisia, joskin 
ohimeneviä haittoja on ha- 
vaittu mm: 

Systeemin käyttöönotto on 
lamauttanut joksikin aikaa 
joidenkin toimittajien teknistä 
palveluhalua. Näissä tapauk- 
sissa on syynä ollut OK-stan- 
dardin väärä tulkinta. Se ei es- 
tä kehitystulosten hyväksi- 
käyttöä. Se päin vastoin edes- 
auttaa kehitystulosten käyt- 
töönottoa. 

Ostohenkilökunta on jois- 
sain tapauksissa pyrkinyt 
asettumaan määräävään 
asemaan hankintojen osalta 
ts. Mistä hankitaan ja mitä 
hankitaan”. Näissä tapauk- 
sissa on lisäinformaatio pa- 
lauttanut hankintapolitiikan 
käytön, kunnossapidon ja os- 
ton yhteisesti tuumattavaksi 
asiaksi. 


Vuoriteollisuudessa = voite- 
luaineiden  hankintakustan- 
nus edustaa n. 3 % kunnos- 
sapitokustannuksista (kuva 
4). Väärän voitelun tuomat 
energiahäviöt, —seisakkikus- 
tannukset, laatu- ja tuotanto- 
tappiot ovat moninkertaiset 
siihen näennäiseen säästöön 
verrattuna, joka saadaan voi- 
teluaineen laadusta tinkimäl- 
Ia. 

Yhteenvetona voidaan to- 
deta, että Outokumpu-voite- 
luainestandardi on käytän- 
nössä osoittanut, että voitelu- 
tarpeiden standardointiin pe- 
rustuva voiteluaineiden valin- 
ta on ainakin vuoriteollisuu- 
dessa osoittautunut käyttö- 
kelpoiseksi menetelmäksi. 

Voitelun standardointi yri- 
tyksessä on selvästi tuloa 
tuottava toimenpide. Hyödyn 
tarkkaa arvoa on vaikea mää- 
ritellä. Se on arvioitava eri teki- 
joiden (kuljetus- ja työvoima- 
kustannussäästöt, häiriöiden 
ja vaurioiden muutokset jne.) 
yhteisvaikutuksena. O] 


VOITELUKUSTANNUKSET 
= "Jäävuoren” huippu 


/ 


3 % 


9L:% 


Muut kunnossa- 
pitokustannuk- 


set 

N 

; Energiahäviöt ; 
LT TT NEEN IT 3OKSn J... "N | 
Tuotantotappiot | 
( Seisakki- | Laatu- | Tuotannon =, 

| kustannukset | tappiot menetykset 
| / 
N | | i: 

2 
Kuva 4 » 


Puhtaasti 


paremman 


palvelun puolesta: 


IDEA MACHINE 
PESUKONEET 
NYT AUTOLASTA 


Teollisuuspesukoneiden kokeneet am- 
mattilaiset Wihuri Oy Autola ja Idea Machi- 
ne Oy aloittivat yhteistyön parantaakseen 
palveluaan entisestäänkin. 

Idea Machine Oy suunnittelee ja valmistaa 
vakiomallisten kammio- ja tunnelipesukonei- 
den ohella erikoiskoneita teollisuuden pesu- 
ja fosfatointitarpeisiin sekä FMS-linjoihin. 
Saman kokeneen ammattiväen johdolla on 
Perniön kunnassa valmistettu pesukoneita jo 


parinkymmenen vuoden ajan. 


IM teollisuuspesukoneet tarjoavat laajan ja 
kattavan malliston, jonka tekniset, taloudelli- 
set ja turvallisuuteen liittyvät edut ovat joh- 


vissa yrityksissä: 


e A. Ahlström Oy Karhulan tehtaat 


e Fiskars Oy Ab 
eKone Oy 


e Nokkakoneet T:mi Jorma Nokkala 


e Ovako Oy Ab 


e Oy Partek Sisu Hydraulics Ab 

e Rakennuskunta Haka 

e Rautaruukki Oy 

e Oy Sisu-Auto Ab Hämeenlinnan 
Akselistotehdas 

e Oy Tampella Ab 


e Oy Valmet Ab 


e Oy Wärtsilä Ab 


Asiantuntevasta IM-tuotteiden myynnistä 
ja huollosta vastaa Wihuri Oy Autola. Lisä- 
tietoja antaa Autolassa Ahto Sippola puh. 
(90) 8298 341. Soitellaan! 


IDEA MACHINE 


W/ WIHURI OY 
AUTOLA 
PL 58,01511 Vantaa, Puh. (90) 829 81 


Telex 121134 
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K 


Kunnossapitotyö on 
totuttu jakamaan kor- 
jaavaan ja ennakoi- 
vaan kunnossapitoon. 
Korjaava kunnossapi- 
to on todettu kustan- 
nuksiltaan kestämättö- 
mäksi katkeamatonta 
käyntiä edustavissa 
teollisuuslaitoksissa. 


[][ ]JEnnakoiva kunnossapi- 
to voidaan jakaa määrä- 
aikaishuoltoon, ennustaviin 
menetelmiin (kunnonvalvon- 
taan tai mittaavaan kunnos- 
sapitoon) ja ehkäiseviin toi- 
menpiteisiin. Jälkimmäisiä 
edustavat parhaimmillaan 
pitkälle automatisoitu = kes- 
kusvoitelu, voiteluvirtauksen 
ja tiivistevesien valvonta. 
Kunnonvalvonnassa —pyri- 
tään jatkuvilla tai toistuvilla 
mittauksilla seuraamaan ko- 
neistojen kuntoa pitkällä ai- 
kavälillä. Tällöin on mahdol- 
lista jo aikaisessa vaiheessa 
todeta ja paikallistaa alkava 
vaurio. Näin estetään koneis- 
tojen yllättävät seisokit. Kor- 
jaukset voidaan suunnitella 
ajoissa etukäteen ja ajoittaa 
mahdollisten muiden seisok- 
kien yhteyteen. Tuloksena 
ovat koneiden (lisääntynyt 
käytettävyys eli tuotantoaika 
vuodessa sekä pienentyneet 
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kunnossapitokustannukset 
lyhentyneiden ja vähentynei- 
den korjaustöiden muodossa. 


KUNNONVALVONNAN 
KEHITTYMINEN 


Kunnonvalvonta on kehitty- 
nyt teknisesti kahta reittiä pit- 
kin. Toinen ja vanhempi reitti 
tulee nopeiden koneiden — 
generaattorit, turbokompres- 
sorit ja kaasuturbiinit — suo- 
jausjärjestelmien kehittymise- 
nä. Aluksi nämä järjestelmät 
pohjautuivat mekanisoituihin 
mittauksiin aina 1960- ja 
1970-luvulle saakka. 1970- 
luvulla tapahtui suojausjar- 
jestelmissä nopea kehitys, jol- 
loin siirtymä-, nopeus- ja kiih- 
tyvyyssuureet ruvettiin mittaa- 
maan sähköisillä antureilla. 
Tällä tavalla saatiin perusmit- 
taukset muun instrumentoin- 
nin edellyttämälle tasolle. 
Toinen reitti, jota kehitys on 
kulkenut, on ollut lähempänä 
kunnossapitomiehen = tarpei- 
ta. Tämä kehitys on lähtenyt 
liikkeelle tarpeesta pystyä mit- 
taamaan käyvien koneiden 
kuntoa paljastaen syntymäs- 
sä olevat viat. Ensimmäisiä 
tällaisia laitteita olivat kannet- 
tavat iskusysäysmittarit 1960- 
luvulla ja kannettavat tärinä-, 
melu- ja lämpötilamittarit. 


Näiden yksinkertaisten 


kannettavien mittarien rinnal- 
le on kehitetty signaalianaly- 


saattoreita, joilla pystytään 
analysoimaan esimerkiksi vä- 
rähtelysignaalin taajuussisä!- 
tö (spektrianalyysi). Uusim- 
mat analysaattorit perustuvat 
digitaaliseen signaalikäsitte- 
lyyn ja nopeaan fFourier- 
muunnostekniikkaan, jonka 
avulla aika-alueessa oleva 
data muunnetaan taajuus- 
alueeseen. Fourler-muun- 
noksen käytölle ovat luoneet 
edellytykset — sotateollisuutta 
varten kehitetyt erikoispro- 
sessorit sekä uudet 16-bittiset 
nopeat mikroprosessorit. 
Voitelujärjestelmien — kun- 
non mittaamiseen on kehitetty 
menetelmiä, joilla voidaan 
määrittää voiteluöljyssä ole- 
vien partikkelien avulla voi- 
deltavan koneikon ja kierto- 
Öljyn kunto. Merkittävimmät 
menetelmät ovat ferrograatfi- 
nen ja spektrometrinen ana- 
lyysi. Laitteet ovat yleensä la- 
boratoriotasoa ja niitä on 
käytettävissä esimerkiksi voi- 
teluainetoimittajilla sekä 
isoimmilla laboratorioilla. 
1970-luvun lopussa mikro- 
prosessoritekniikka oli edis- 
tyntyt niin pitkälle, että voitiin 
ajatella suurempien kiintei- 
den järjestelmien valmistusta, 


jotka — pystyisivät — suoriutu- 
maan jopa sadoista mittauk- 
sista. 1980-luvun alussa 


KUNNON MITTAUS 
ULEE 
HALVEMMAKSI 


markkinoille tulivat ensimmäi- 
set prosessoripohjaiset järjes- 
telmät, jotka oli tarkoitettu 
laajamittaiseen = kunnonval- 
vontaan. 


KUNNONVALVONTA- 
MITTAUKSET 


Erilaiset kohteet ja viat edellyt- 
tävät erilaisia mittaus- ja ana- 
lyysimenetelmiä. Vain tietyn- 
tyyppiset mittaukset eivät voi 
paljastaa kaikkia vikoja. Kun- 
nonvalvontaohjelma tulee 
suunnitella siten, että viat voi- 
daan havaita mahdollisim- 
man varhain. 


Vv 


Saman kohteen laakerin tar- 
kistus ja mittaus. 


= 


Malmien rikastuksessa käy- 
tettävän ok-16 vaahdotusko- 
neen laakerien kunnon val- 
vontaan liittyvä mittaustyö on 
meneillään. 


p» 
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Hyvä huolto 
parantaa laatuakin 


Käytetyt — mittausmenetel- 
mät riippuvat koneistosta. 
Seuraavassa on esitetty ylei- 
simmät menetelmät tai viat, 
joihin mittauksia käytetään: 

— mekaaniset mittaukset 

— värähtely, — venymä, 
vääntö 

— prosessiparametrien 

valvonta 

— paine, lämpötila, vir- 
taus 

vuoto 

— kosteus, korkeataa- 
juinen värähtely 

— akselien ja tiivisteiden 

hankaus 

— värähtely, lämpötila 

— lämmönkulutusmittauk- 

set 


— hyötysuhde, astei- 
SUUS 
— sähkön laadun mittauk- 
set 
— jännite, virta 
— kulumishiukkaset 
— Öljyn laatu, hiukkas- 
analyysit 
— magneettivuo 
— sähkökoneiden haja- 
kentät 
— vesikemian mittaukset 
— johtokyky, pH 
Edelläesitetystä on tänä 
päivänä yleisimmin käytetty 
värähtelymittaus — ja analyy- 
sitekniikka. Näiden tulosten 
tallentaminen ei kuitenkaan 
yksistään takaa hyvää vian 
kehittymisen valvontaa (tren- 


divalvontaa), vaan varsinkin 
säädettävien koneiden olles- 
sa kyseessä on samanaikai- 
sesti tallennettava koneiston 
käyntiä kuvaava parametri 
(esim. pumpun —kierrosno- 
Peus). 


KONEVAURIOT 


JA TUOTTEEN LAATU 


Kunnonvalvonta voidaan ja- 
kaa kahteen hieman erilaisiin 
päämääriin pyrkiviin tavoittei- 
siin: 

Konevaurioiden — löytämi- 
nen mahdollisimman varhai- 
sessa vaiheessa, jolloin sei- 


sokki- ja kunnossapitokus- 
tannukset pidetään alhaisina. 

Konevikojen, -vaurioiden ja 
likaantumisen =paikallistami- 
nen ja tuotteen laadun häi- 
riöiden selvittäminen. Oikein 
kohdistetuilla huoltotöillä 
saadaan tuotteen laatu pa- 
rannettua tai ehkäistyä kone- 
vaurion aiheuttamat seuran- 
naisvauriot. 

Hyvä esimerkki koneen- 
osien kunnon vaikutuksesta 
tuotteen laatuun on peperiko- 
neen puristinosa. Puristin- 
osalla vähennetään yhteen- 
kytkettyjen huopien ja telojen 
avulla paperiradasta kosteut- 
ta. Likaantuneet huovat ja 
pyöreytensä menettäneet te- 
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aa 
A — 
Purolator. 


Uusi 
monien 
etujen 
kaksois- 
suodatin 


Monipuolinen 
Mercantile 
-ammattitaitoa 
ja osaamista 


S 


PI 210 
PI 370 


jatkuva suodatus 
yhdysrakenteinen 
paineentasausventtiili 
varmuuslukitus 
ilmausruuvit 

edullinen 
hankintahinta 


Tekniset tiedot 


Koot 50...450 I/min 


Suodatusaste 
3 mikron absolut (ISO 4572)... 
100 mikronia nimellinen 


Myös metalliverkkoelementtisiä 


Useita erilaisia likaisuuden 
ilmaisimia. 


O.Y. MERCANTILE A.B. 
Pneumatiikka 

ja hydrauliikka 

PL 129 - 00701 Helsinki 
& (90) 34501 - Teleksi 124416 ' 


25 bar 
210 bar 


lat aiheuttavat paperiin jak- 
sollista laatuvaihtelua. Oy Sa- 
fematic [td on toimittanut 
Veitsiluoto Oy:lle kaksi puris- 
tinosan valvontajärjestelmää. 
Se perustuu synkronoituihin 
värähtelynmittauksiin. Kuvas- 
sa 1 on esitetty tyypillinen pu- 
ristinosa ja SAFENIP-valvon- 
tajärjestelmän anturien sijain- 
ti. 

Järjestelmällä voidaan val- 
voa kunkin telan ja huovan pi- 
tuusprotfiilia, jolloin mahdolli- 
set tuotteen laadussa esiinty- 
vät häiriöt voidaan poistaa 
vaihtamalla kulunut osa uu- 
teen tai vain säätämällä huo- 
pien asentoa. SAFENIP-val- 
vontajärjestelmällä turhat tai 
väärät telojen ja huopien 
vaihdot vähenevät, koska 
laatuhäiriön aiheuttaja voi- 
daan osoittaa etukäteen. 


KUNNON- 


VALVONTALAITTEET 


Kunnonvalvonta perustuu 
valvottavasta koneistosta 
saatavan hyvän anturiviestin 
monipuoliseen käsittelyyn ja 
tallennukseen. — Kunnonval- 
vontamittausta, lämpötilan, 
paineen ym. vastaavien mit- 
taukset, on kehitetty korkealle 
tasolle prosessimittausten ke- 
hittymisen myötä. Värähtely- 
antureiden standardisointi on 
vasta 80-luvulta alkanut ohja- 
ta valmistajien tuotteita. Vä- 
rähtelyn mittauksissa yleisim- 
min käytetyt standardit ovat 
API 678, API 670, ISO 2372 ja 
ISO 2954. Kuvassa 2 on koti- 
mainen, Oy Safematic Ltd:n 
valmistama piezosähköinen 
kiihtyvyysanturi Safeax 222, 
joka noudattaa standardia 
API 678. Anturi on valmistettu 
haponkestävästä teräksestä, 
jolloin se kestää kiinteässäkin 
asennuksessa prosessiteolli- 
suuden edellyttämissä olois- 
sa. 

Kunnonvalvontalaitteet 
voidaan luokitella kannetta- 
viin ja kiinteisiin laitteisiin. 

Kannettavat — kunnonval- 
vontalaitteet ovat tänä päivä- 
nä pääasiassa yksinkertaisia 
”yleistason” valvontalaitteita, 
joiden antamat tulokset tal- 
lennetaan tavallisesti ennak- 
kohuollon mittauskorteille. 

Markkinoille on ilmestynyt 
kannettavia mittalaitteita, jot- 
ka tarjoavat monipuolisempia 


ominaisuuksia kuin esimer- 
kiksi ensimmäiset iskusysäys- 
mittarit. Näiden uuden suku- 
polven mittareiden tunnus- 
piirteitä ovat: kannettavuus, 
mittaustulosten tallennusky- 
ky, mittaustulosten esikäsitte- 
ly; esimerkiksi 128-pisteisen 
tärinäspektrin laskenta, mit- 
tausten siirtokyky tietokone- 
järjestelmiin sähköisesti, eri- 
tyyppisten anturien liitäntä- 
mahdollisuus: tärinä, lämpöti- 
la jne. 

Tällainen mittalaite on esi- 
tetty kuvassa 3. | 

Kannettavien = mittareiden 
käyttö mittaustulosten kerää- 
miseen ja kunnon tarkkailuun 
on perusteltua kohteissa, joi- 
hin ei voida tänä päivänä kan- 
nattavasti investoida kiinteitä 
mittauksia. Kannettavalla mit- 
tarilla operoitaessa on kiistä- 
mättömänä etuna ihmisais- 
tein suoritetut havainnot, jois- 
ta näköaisti on ylivoimaisesti 
tärkein. 
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Valimon palossa suli monta Laihian markkaa. Pohjolan avulla Laihian 
Metalli kuitenkin toipui vahingosta nopeasti ja kolmen viikon kuluttua 
katto oli kunnossa. 


[K Laihialla palaa miljoonien edestä rahanalaista kah- 
dessa paikassa samaan aikaan, pitää Murphyn lain toimia 
täysillä. Myrskyisenä pakkasaamuna 29.11.1984 se totisesti toi- 
mi. 

Klo 8.15 tulen havaittiin päässeen irti Markku Hietasen 
ravitalleilla. Ensin syttyneestä tallista isäntä sai pelastetuksi vain 
tamma Helurin. Liekkeihin jäi 12 hevosta, joukossa raviväelle 
tuttuja nimiä. Toisen tallin hevoset saatiin turvaan. 

Sammutustyötä haittasi erityisesti veden puute. Lisävoi- 
mia hälytettiin Laihian Metallista. Valimolla syntyi hämminki, 
jonka yhteydessä sulaa alumiinia pääsi roiskahtamaan ilman- 
vaihtohormiin. Myrsky imaisi tulen välikattoon. 

Ravitallit ja valimo olivat tulessa. Talleilla oli sammutus- 
voimaa, mutta ei vettä. Valimon vieressä on Laihianjoki vettä 
täynnä, mutta paikalla ei ollut riittävästi sammutusvoimaa. 
Aluekeskuksessa elettiin painajaismaisia hetkiä. Ympäristön 
palokuntien avulla valimon palo saatiin kuitenkin hallintaan 
eikä katto romahtanut. 

Mitä laihialaista tässä onnettomassa jutussa sitten on? Si- 
tä, että vahinkoon oli varauduttu erittäin hyvin ja taloudelli- 
nen toipuminen kävi uskomattoman nopeasti. 

EL Hietasen että Laihian Metallin vakuutukset ovat 
Pohjolassa. Ravitallin vakuutukset oli tarkistettu edellisenä ke- 
väänä. Valimolla oli v. 1981 tehty riskien kartoitus, jossa tode- 
taan aivan oikein, että todennäköisin suuri vahinko on sulan 
metallin aiheuttama palo. 

”Hevosten menetystä ei raha voi korvata”, sanoo maam- 
me eturivin ohjastajiin kuuluva Markku Hietanen, ”mutta 
Pohjolan ennakkokorvauksen avulla pääsimme nopeasti jäl- 
leenrakennustyöhön”” 

”Tiukassa tilanteessa oloani helpotti kummasti tietoi- 
suus, että vakuutukset ovat kunnossa”, muistelee Laihian Me- 
talli Oy:n talousjohtaja Antti Saarela. 

Pohjolan edustaja oli paikalla puolessa tunnissa. Iltapäi- 


id. ( 


Markku Hietasen ravitalleista toinen muodostui 12 hevosen 
surmanloukuksi ja tämä toinen paloi maan tasalle. Kuukauden kuluttua 
vahingosta paikat kuitenkin olivat jo siinä kunnossa, että säästyneiden 

hevosten paluu ”evakosta” alkoi. 


vällä valimolle tilattu saneerausliike suojasi koneet ja palon vie- 
lä kytiessä hallin korjaus alkoi. Ja niin pahalta kuin tilanne oli 
näyttänytkin, ketään ei tarvinnut lomauttaa ja toimitukset ky- 
ettiin hoitamaan. 

Korjaustyöt käynnistyivät nopeasti, koska korvauksista 
ei ollut epäselvyyttä, vakuutukset olivat täydessä arvossaan ja 
jokainen tiesi, mitä tehdä. 

”Nappiin mennyt riskien kartoitus, varautuminen enna- 
kolta, Oja toiminta vahingon aikana ja vahingon jälkeen. 
Tätähän yritys vakuutusyhtiöltä toivoo. Pohjolalta me saimme 
sen”, kehuu talousjohtaja Saarela. 


Jaan yritysvakuutus on siis Laihiallakin hyväksi ha- 
vaittu. Kannattaisiko sinunkin tutustua siihen? Ota yhteys 
Pohjolaan. 

Pohjolan uudistettu yritysvakuutus on joustava kokonai- 
suus, jonka sisällöstä yritys voi päättää omien vakuutustarpei- 
densa mukaan. Laajimmillaan Pohjolan yritysvakuutukseen 
kuuluu palo-, murto-, vuoto-, o vastuu-, tuotevastuu-, 
oikeusturva-, konerikko-, pakaste-, keskeytys- ja kotimaan kul- 
jetusvakuutus. 

Koska Pohjolan yritysvakuutusta käsitellään yhtenä va- 
kuutuksena, se on yritykselle selkeä ja helppohoitoinen va- 
kuutusratkaisu, joka kattaa yrityksen kaikki tavanomaisimmat 
riskit. 


Ti oo 
POHJOLA YHTIÖT 


POHJOLA SUOMISALAMA EUROOPPALAINEN 
ILMARINEN 


Uudet mittarit 
poistavat 
paperisodan 


Suurin edistysaskel uusilla 
mittareilla on paperityön jää- 
minen pois kokonaan. Ilman 
mittaustulosten tallennus- ja 
siirtokykyä paperityö edustaa 
jopa yli puolta mittausten suo- 
rittajan työajasta. Paperityö 
on lisäksi kenttäolosuhteissa 
vaikeahkoa ja pitää sisällään 
tiedon siirtoa paperilta toisel- 
le. 

Koska kannettaviin mitta- 
reihin ei voida rajoitetun tilan 
vuoksi pakata tarpeeksi ohjel- 
mistoa ja tallennuskykyä, on 
ennustettavissa, että integ- 
rointi kiinteisiin järjestelmiin 
tuo ratkaisun tähän ongel- 
maan. Laadukkaasti suoritet- 
tujen mittaustulosten esikäsit- 
tely, taltiointi ja siirto kiinteään 
järjestelmään tarjoaa mah- 
dollisuuden kaiken sen ana- 
lyysi- ja diagnostiikkavoiman 
käyttämiseen, mitä näissä jär- 
jestelmissä on valmiina. Li- 
säksi voidaan käyttää kiintei- 
den järjestelmien suuri tie- 
dontallennuskyky hyväksi 
mittaustulosten taltioimiseksi 
trendiseurantaa varten. 

Kiinteissä  kunnonvalvon- 
tajärjestelmissä mittaustieto- 
jen keruu ja käsittely tapahtuu 
pääosin ilman ihmisen aktii- 
vista työpanosta. : Menetel- 
män ajatus on esitetty kuvas- 
sa 4. Tietokone valitsee sig- 
naalin toisensa jälkeen mitat- 
tavaksi ja analysoitavaksi. Tu- 
lokset tallennetaan auto- 
maattisesti tietokoneen mas- 
samuistiin. 

Automaattisia järjestelmiä 
on kahdenlaisia. ”RMS-tason 
mittausjärjestelmässä” tieto- 
kone mittaa analogiaviestejä 
(milliampeeri- tai jännitevies- 
tejä), jotka on jo instrumen- 
tointijärjestelmässä muunnel- 
tu alkuperäisistä signaaleista 
tavallisiksi — Instrumenttivies- 
teiksi. 


Automaattijärjestelmää, jo- 
ka sisältää spektrikäsittelyn 
(FFT-analyysi), voidaan kut- 
sua ”diagnostiseksi järjestel- 
mäksi”. Tällainen järjestelmä 
mittaa signaaleista oleelliset 
komponenetit ja voi näin pal- 
jastaa suuren osan mitatta- 
vien koneistojen vioista jo erit- 
täin varhaisessa vaiheessa. 


1 VÄRÄHTELYANTURIT 
2,3 MULTIPLEKSERI 

4 ANALOGIA/DIGITAALI 
-MUUNNIN 
FFT-YKSIKKÖ 
ANALYYSIOHJELMISTO 
TULOSTUSLAITTEISTO 
MASSAMUISTI 
KANNETTAVA MITTALAI- 
KE 

10 SARJAVÄYLÄOHJAUS 


O O N O n 


HMNC LNX1 BASE 


aF 1.000 HZ 


KUNNONVALVONTA- 
TIETOKONE 


Kuvassa 5 on esitetty paperi- 
koneen viiran imutelan laake- 
rin tärinaäspektri. Piikit ovat 
merkki laakerin vaurioista. 


p» 


TUOTTAVUUS 14/85 35 


Tekoälyä 


kunnossapitoon? 


Tärkeä ominaisuus kun- 
nonvalvontajärjestelmissä on 
mittaustulosten taltiointikyky, 
koska ilmiöt kehittyvät varsin 
hitaasti ja on tarvetta päästä 
pois paperitaltioinnista. Tren- 
dien seuraamiseen tarvitaan 
jopa kolmen vuoden aikajän- 
ne. Tässä yhteydessä tiedon 
komprimointi on varmasti pai- 
kallaan. Kaukaisista ajoista 
riittänee tasotieto jopa viikon 
tai kuukauden keskiarvona. 
Sen sijaan vikatilanteet ja/tai 
niiden kehittyminen pitäisi Ol- 
la mahdollista taltioida. 

Operointitekniikassa on jo 
nyt tarjolla teknisiä ratkaisuja, 
joissa voidaan käyttää hyväk- 
si korkeatasoisia värivideoita 
ja räätälöityjä näppäimistöjä. 
Varsinkin — taajuusspektrien 
katselussa erottelukykyisestä 
graafisesta esityksestä on 
paljon hyötyä. 


* 0 00 00000000000 00 0 0 o o 
oon noonononoonoooooo0 on o noon ooo o 
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YHTEENVETO 


Ennakoivan kunnossapidon 
tarpeet ovat johtaneet laite- ja 
järjestelmätoimittajat kehittä- 
mään mittaus-, laite- ja järjes- 
telmäratkaisuja, jotka vastaa- 
vat käyttäjien tarpeita. Tun- 
nusomainen piirre tulee ole- 
maan kunnossapitomittaus- 
ten laajamittainen toteutus 
kokonaisvaltaisen kunnossa- 
pidon automaatiojärjestel- 
män osana, jolloin ehkäise- 
vän kunnossapidon tärkeät 
osa-alueet, voitelu ja tiivistä- 
minen, voidaan liittää mu- 
kaan. Kannettavan mittarin 
monipuolistuminen tiedontal- 
lennuskyvyn ja -siirron avulla 
tekee siitä integraalisen osan 
mittaavaa ja ennakoivaa kun- 
nonvalvontajärjestelmää. 
Ennakoivassa kunnossapi- 


dossa mittausten käyttö on 
oleellinen perustekijä. Mit- 
taustiedon = analyysissä = ja 
diagnostiikassa uudet tehok- 
kaat mikroprosessorit laajoi- 
ne tiedontallennuskykyineen 
otetaan tehokkaaseen käyt- 
töön. Vikojen paljastamisessa 
ja diagnoosissa järjestelmien 


älykkyys kasvaa niin, että täl- 
tä osin ruvetaan puhumaan 
vähintään asiantuntijajärjes- 
telmistä ellei peräti tekoälystä. 


Yhteydet — tehdaspalvelun 
atk:n ja kunnonvalonnan vä- 
Iillä paranevat ja mahdollises- 
ti toteutetaan saman järjestel- 
män osina. [] 


Connection-työvaoltää 


e viihtyisämpi 
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KITSISSTÄ Telex 124542 
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PL 81, 00811 Helsinki Tampereen myyntikonttori: 
Puh. (90) 755 4411 


: LLA 227 


teollisille työpaikoille 


e turvallisempi 


resN TN BO CEO 


i OSSEIOIIII S % 


o Cänneotian on a läydellinen sisustusjärjestelmä 


e Connection kasvaa yrityksenne tarpeiden mukaan ; 
e Connection-työympäristö on kokonaiskustannuksiltaan edullisempi 
kuin perinteisesti rakennettu teollisuuden työtila 


*w * W * * * 


* Tilaan esitteet ja hinnaston 


* Nimi 
FL127,33101 Tampere M 
Puh. (931) 355 44 x Yritys 

* Osoite 


SSCRONBI ON ään 


e tehokkaampi 


255 PTY, 


3634636 3636363636 akk 36 he akekee ke ae Ike ale Je W 


Yrityksen. lamonohjaun Järä € on välttunälön käikiils 


YRITYKSEN | — yrityksentuotannon, materiaalitoimintojen ja tietojärjes- = — 
TUOTANNONOHJAUSI telmien parissa työskenteleville sekä niille, jotka halu” 
J — o. [3 avatmuodostaaitselleen kokonaiskuvan tuotannon- ja — / ==: > 
sun i ==="! materiaalinohjauksesta ja tietojärjestelmien käytöstä / ==:=:=:=:=:<—:: 
; s s sekä asemasta yritystoiminnan ohjauksessa. ft ittttä 
Yrityksen tuotannonohjaus- kirjasta saat koko- 
"naiskuvan yritystoiminnasta ja siihen vaikuttavista 
| ot | 


Kärijan aikuosiasa suhteutetaan aikoa käsiteltävät ET 
asiat yritystoiminnan kokonaisuuteen. Esiin tuleviaaihei- = 
"ta ovat mm. materiaalivirta, ohjausprosessi, tuotantolajit 
jne. Seuraavaksi: kirjassa tarkastellaan yksityiskohtaisesti | HH 
tuotannonohjauksen mahdollisuuksia, tarvetta ja toteutumis- 
ta. Tämän jälkeen kerrotaan miten ohjausjärjestelmien kehit-=— 
" tämisprojekti viedään onnistuneesti läpi ja järjestelmää hyö" KTT 
— dynnetään. Asiat havainnollistetaan monipuolisin kaavioin, piir- = i 
| kaksin ja valokuvin. Kirjassa on 115 A 4-kokoista sivua, mikä vastaa 
noin 230 romaanikoon sivua. Yrityksen tuotannonohjaus-kirjan ovat 
kätjoitanaen tuotantotalouden diplomi- insinöörit Martti Airas ja! Risto EHT 
"DI Martti Airas toimii tällä hetkellä Tallberg-Soffco vakikan hallinto Hihii 
päällikkönä. Aikaisemmin hän on toiminut useita vuosia Nokia Oy:ssä = 
tuotannonohjaustehtävissä sekä tutkij jana Työlerveyslaitoksella keskityn THHHE 
töiden organisointiin. | 
DI Risto Penttilä puolestaan on nykyisin Huolintakeskus Oy: n Vantaan varasto-- 
hotellin johtaja. Sitä ennen hän oli Oy Julius Tallberg Ab:n tukkukaupan materi- | 
aalipäällikköna seka TVE:ssä a matenaalihailinaon tehtaissa. | ERI 


| | Jarrur iehenk. a 
003 ) Helsinki - 
5: Py) 90-140 422. 


I IN JOSEN JII RIIS. YOR E YSS SMTP TVn 7. 19 P00S3 


JAL1& KT ORNA Stasin staattista sanaa an ana keä aan aa ten a 


AKS ETAA SN Peas SE 
| | E Vastaan- | = 
| KYLLÄ L snaksta" [| 8] 
| Haluantilata Yrityksen tuotannonohjaus Kansot Mit 
| -kirjan hintaan 150 mk + postituskulut | EE 
| Kirja toimitetaan postiennakolla. Vastauslähetys | E 
| HKI 10/17 Lupa 3725 — | 
| SHE 
| suun uus Hitit | YTTÖYS «uotomssaosaasassomosainoneaa nao aaavaopapäot avaa vansa n va eNova saannon saana ma konkan on raonna KUSTANNUS OY | sa 
ttkätitko äi | 2 DNI D VN s IDS TEN NURK Dian Einsää 
| KustandusOy = | TALOUSILAKARE.. 
Talo julkaisut SIE Fositoimipaiia 00003 HELSINKI E 
| e TN TIE a as MSA L3T KPN EE 
| EH 
= 


EERO MUINONEN 


Teollisuudessa vielä 
1970-luvulla vallinneet 
melko selkeät sähkö- 
laitteiden ja instru- 
mentoinnin rajat ovat 
nopeasti hämärtymäs- 
sä integroitujen auto- 
maatiojärjestelmien 
käyttöönoton myötä. 

Sähkökunnossapi- 
don on vastattava uu- 
den tekniikan haastei- 
siin kehittämällä orga- 
nisaatiota, koulutta- 
malla henkilöstöä ja 
omaksumalla uusia 
asenteita ja työmene- 
telmiä. 


Masuunilaitoksen val 1 


Sähkökunnossapito on 


JÄRJESTELMÄ- JA BITTI 


[][]Elektroniikan — laajamit- 
tainen mukaantulo ns. perin- 
teiseen  sähkövoimatekniik- 
kaan on aikaansaanut perin- 
pohjaisen muutoksen etenkin 
prosessiteollisuuden sähkö- 
laitteissa viimeksi kuluneiden 
noin 15 vuoden aikana. 
1960-luvun lopulla ryhdyt- 
tiin soveltamaan tyristoritek- 


niikkaa tasavirtakoneiden 
pyörimisnopeuden säätöön, 
missä se korvasi nopeasti 


alemmat muuttajakone- ja 
elohopeatasasuuntaajakäy- 
töt. Samaan 'tyristoritekniik- 
kaan perustuvat =taajuus- 
muuttajat tulivat käyttöön 
vaihtovirtamoottorien sää- 
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dössä 1970-luvulla, ja kaiken 
kaikkiaan —tehoelektroniikka 
vakiinnutti asemansa sähkö- 
tehon keskeisenä säätöme- 
netelmänä. Tänä päivänä voi- 
daankin monia tehoelektro- 
niikan perussovellutuksia ni- 
mittää jälleen ”perinteiseksi” 
teknologiaksi. 

1970-luvun alkupuolella il- 
mestyivät markkinoille ensin 
kiinteästi langoitetut logiikat, 
ja muutamaa vuotta myö- 
hemmin vapaasti ohjelmoita- 
vat — mikroprosessoritekniik- 
kaan perustuvat logiikat. Vii- 
meksi mainittu (PC-logiikka 
PLC) on tänä päivänä oh- 
jaustekniikan = perustyökalu, 


joka on väistämättä syrjäyttä- 
mässä sähkömekaaniset re- 
lejärjestelmät. 
Komponenttipuolella ovat 
suoja- ja aikareleet, erilaiset 
anturit, lähettimet, valvomo- 
kojeet jne. pääsääntöisesti 
elektronisia. ”Perinteistä” 
sähkötekniikkaa = edustavat 
mm. pyörivät sähkökoneet, 
muuntajat, päävirtakytkimet, 
kontaktorit, lämpöreleet jne. 


ERILLISOHJAUKSISTA 
INTEGROITUUN 
AUTOMAATIOON 


Samanaikaisesti kun relejär- 


jestelmistä on siirrytty ohjel- 
moitaviin logiikkoihin, on pro- 
sessi-instrumentoinnin = puo- 
lella toteutunut vastaavanlai- 
nen kehitys erillispiireistä ko- 
koonpannusta analogiains- 
trumentoinnista mikroproses- 
soripohjaisiin digitaalisiin 
säätöjärjestelmiin. Nykyaikai- 
sessa prosessinohjauksessa 
ohjelmoitavat logiikat, digi- 
taalinen säätöjärjestelmä ja 
tarvittaessa prosessitietoko- 
ne muodostavat integroidun 
hierarkisen automaatiokoko- 
naisuuden, jossa sähköisten 
ohjausten ja instrumentoin- 
nin aiemmat selkeät rajat ovat 
monelta kohdin hämärtyneet. 


OSAAMISTA 


Sarjamuotoinen = digitaali- 
nen tiedonsiirto sallii järjestel- 
män osien maantieteellisen 
hajauttamisen ohjattavan 
prosessin alueelle. Valvomos- 
ta ei enää löydy erikseen säh- 
kömiesten kytkimiä ja instru- 
menttipaneleita, vaan sähköi- 
set ohjaukset, lukitukset ja hä- 
lytykset sekä mittaukset ja 
säädöt hallitaan samoilla vi- 
deopäätteillä. 

Sähköiset ohjauspiirit tai 
instrumentoinnin mittaus- ja 
säätöpiirit eivät esiinny tyysisi- 
nä laitteina ja johdotuksina, 
vaan mikroprosessorien oh- 
jelmalohkoina. = Prosessista 
saatavien tietojen määrä on 


VALVOMO GO-STOP Paneeli 


GO PB: 16 


Tietokoneen 
monitorit 


EKK KOEEKÄKETu o va 


00/0 emon 
monitori 


Valvonta ja ohjaus Hälytykset 


I Höly tysten 
T raportointi 


Digitoolinen säätöjärjestelmä 


9 kpl söätöjörjestelmän 
5. prosessiosemoa 


Prosessin mittous- 
ja säöätöloitteet 


Toimilaiteohjaukset 
ja lukitukset 


Prosessiliitan- 


nät = kenttälaitteet, 
anturit, raja- 
katkaisijat, toi- 
milaitteet, pai- 
kallisohjauk- 
set jne. 
Suoritusta- 
SO — ohjelmoitavat 
(välitön toi- logiikat, digi- 
moninkertaistunut, ja auto- Minnan oh- taaliset saätö- 
maatiojärjestelmä voi suorit- = Jaus) järjestelmän 
taa laskenta- ja optimointiteh- ala-asennot 
täviä pienen prosessitietoko- PLN 
neen tapaan. Mukaan ovat a mana ti 
tulossa myös kunnossapidon = *?. = ja In jan 
sovellutukset: jatkuva kun- 'Mearmvot, KT IAS 
nonvalvonta, aiempaa moni- mallit, opti- = KN 
puolisempi — häiriöraportointi — "9Nt) män —keskus- 
(N yksikkö 
Aiemman sähkö/instru-- Tuotannon 
mentti-kahtiajaon sijasta in- — ohjaustaso =”"hallinnolli- 
tegroitu automaatiojärjestel- = (tuotanto- nen” tietokone 
mä muodostuu pikemminkin — ohjelma, tuo- 
horisontaalisista toimintata- tetiedot) 
soista, joita voivat olla esimer- 
kiksi kuvassa 3 havainnollis- Tuotannon 
tetulla tavalla: suunnittelu ="hallinnolli- 


(tilaustiedot) nen” tietokone 


Käyttö - 
konttori 


= 


Tutkimus 


Prosessi- | 
tietokone 


KETss|s— 
aan 


Raportointi 


KE Liitantäasema 


Nopea 
tietovöylä 


7 kpl logiikkajärjestelmön 
ohjelmoitavia logiikkayksikköjä 


Masuunilaitoksen sähköiset 
ohjaukset, instrumentoinnin 
ja prosessitietokoneen käsit- 
tävä integroitu ohjaus- ja val- 
vontajärjestelmä. 


UUDET VAATIMUKSET 
SAHKÖKUNNOSSA- 
PIDOLLE 


Edellä kuvattu tekninen kehi- 
tys edellyttää kunnossapidol- 
ta mm. seuraavien uusien läh- 
tökohtien huomioon ottamis- 
ta: 

Automaatiojärjestelmä voi 
kattaa laajan laitoskokonai- 
suuden, jonka prosessin kul- 
ku on kunnossapitohenkilöi- 
denkin tunnettava, mutta hei- 
dän on myös pystyttävä työs- 
kentelemään ”bittitasolla” 

Työ — varsinkin tuotanto- 
työ — muuttuu suorittavasta 
valvovaksi ja ohjaavaksi 

Käsiteltävän tiedon määrä 
lisääntyy, ja kunnossapidon 
toimenpiteet perustuvat aiem- 
paa enemmän numeerisiin 
tietoihin ja mittauksiin — ts. 
aistinvaraisen tarkkailun 
osuus vähenee 


Bb» 
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Elektroniikka 

[i k t [=] "a t " e " 

KUVA 3 

Esimerkki integroidun automaatiojärjestelmän muodostamista 
prosessinohjaustasoista. Sähkökunnossapidon vastuualuetta 


ovat prosessiliitännät, suoritustaso ja laskentataso. Tuotannon- 
suunnittelu- ja ohjaustasot kuuluvat tavallisesti ATK-toimin- 


taan. 
PP” - ORDERS 
TE -PLANNING 
O 5 == 
[a 
OU 


Sean = 
SOLD 


1 LEVEL 
Tuotannon suunnittelutaso 


1] LEVEL 
Tuotannon ohjaustaso 


ITI LEVEL 


FURNAI 
Laskentataso |-"%f) 


CONTROL COMPUTER OF THE 
CES 


PROCESS COMPUTER OF HOT STRIP MILL 


FURNACE FURNACE FURNACE ROUGHING (ROP HEAR FINISHING STRIP (00- OILERS 
CONTROLS CONTROLS CONTROL MILL AND AND ROLLER MILL (NG (ONT- AND ROLLER 
IV LEVEL ROLLER (ON C ROL CONVEYER 
a -pP -WP -YP + -pP-PC -pP + 
Suoritus- 
taso 


Prosessiliitännät 
Prosessi 


CROP SHEAR 
FINISHING MILL 


STRIP (O0UING 


ROUOHING MU (OLERS 


Joudutaan tekemisiin digi- 
taalitekniikan, ohjelmoinnin, 
tiedonsiirtoteknikkojen = ym. 
uusien alojen kanssa, joista 
kunnossapitohenkilöillä ei 
useinkaan ole aikaisempia 
perustietoja tai koulutusta 

Automaatiojärjestelmän 
ulottuminen yli olemassa ole- 
vien organisaatiorajojen saa 
aikaan vastuualueiden limit- 
tymistä ja muutostarvetta 
sähkö-, instrumentti- ja atk- 
organisaatioiden välillä 

Tekniikan nopea uusiutu- 
minen ylläpitää jatkuvaa kou- 
lutus- ja mukautumistarvetta. 


BANOING.. 
WEIOHING 
MARKING 
-pP + 


BANOING . WEIOHING 


AND MARKING 


Entiset tehtäväalueet, ku- 
ten sähkön jakeluverkon, 
moottoreiden ja valaistuksen 
kunnossapito säilyvät, eikä 
automaation — lisääntyminen 


mitenkään vähennä niiden 
pikemminkin 


merkitystä, 
päinvastoin. 


Toiminta- 
kunto 


100 % 


0 


KUVA 4 


Erilaisia loppuunkulumis- ja 
vikaantumismalleja 


1 = elektroniikkalaite 
2 = mekaaninen laite 
= kulutusosa 


Totaalista 


m AK 
0-5 


Onko mahdollista, että voimalaitosten ja sähkö- 
järjestelmien käytön, kunnossapidon ja suun- 
nittelun asiantuntemus olisi saatavissa samasta 
talosta? 


Kyllä. IVO Service antaa kaiken tarvittavan 
avun selvityksistä asennuksiin. Täydellinen 
palvelupaketti tarjoaa insinööritoimiston, laitos- 
ten rakennuttajan ja käyttäjän sekä tutkimus- 
laitosten resurssit ja kokemuksen. 

Tai juuri ne erikoispalvelut joita tarvitset. 
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Selviytyäkseen muuttuneis- 
ta tehtävistään kunnossa- 
pito-organisaation on kehi- 
tettävä vastaavasti osaamis- 
taan uusilla alueilla. Tehokas 
ja joustava toiminta edellyttää 
myös, että vastuualuerajat 
noudattavat mielekkäällä ta- 
valla prosessin toiminnallisia 
osia. Sähkö- ja automaatio- 
järjestelmien integroituminen 
on aikaansaanut teollisuu- 
dessa viime vuosina selvän 
suuntauksen aikaisemmin 
erillään toimineiden sähkö- 
ja instrumenttikunnossapito- 
ryhmien yhdistämiseen. 

Tehtäväkentän laajenemi- 
nen muuttaa kunnossapito- 
henkilöiden työn = sisältöä 
olennaisesti ja edellyttää te- 
hokasta täydennys- ja jatko- 
koulutusta. Vaatimukset ovat 
kaksitahoisia: on hallittava 
ohjausjärjestelmä = kokonai- 
suutena, mutta on myös tat- 
kaistava komponen'tti- ja ”bit- 
titasolla” esiintyvät ongelmat. 
Huoltotehtävissä — tarvitaan 
entistä useammin teknikko- 
tai insinööritason peruskou- 
lutusta, ts. toimihenkilöiden 
suhteellinen osuus pyrkii kas- 
vamaan. 

Kunnossapidon kokonais- 
työmäärä sitä vastoin voi vä- 
hentyä automaation lisään- 
tyessä. Elektronisten laittei- 
den vikatiheys on oleellisesti 
pienempi kuin sähkömekaa- 
nisten komponenttien, — ja 
vianilmaisu- ja korjausmene- 
telmät ovat kehittyneempiä. 
Häiriöiden kestoaikaa ei rat- 
kaise työn määrä vaan laatu, 
ts. jälleen korostuu henkilös- 
tön koulutus- ja osaamistaso. 


KUNNOSSAPITOMENE- 
TELMÄT 


Kunnossapidon normaalit 
perusmenetelmät soveltuvat 
myös sähkölaitteisiin: ennak- 
kohuollon, —määräaikaistar- 
kastusten ja mittaavan kun- 
nonvalvonnan avulla pyri- 
tään välttämään yllättävät 
häiriöt. Parantava kunnossa- 
pito korvaa heikoiksi osoit- 
tautuneita laitteita kestäväm- 
millä jne. 

Uusi tekniikka on myös 
kunnossapidon apuna; esi- 
merkiksi tärkeitä sähkömoot- 
toreita tai niiden ohjausjärjes- 
telmiä voidaan testata 
määräajoin tietokonepohjai- 


silla laitteilla, jotka tallettavat 
mittaustulokset muistiin ja 
analysoivat automaattisesti 
mahdolliset poikkeamat ai- 
kaisempiin tai sallittuihin ar- 
voihin verrattuna. Mittaustu- 
loksia voidaan tarvittaessa 
siirtää puhelinlinjojen välityk- 
sellä laitteen valmistajan tar- 
kasteltavaksi. Lämpökuvaus 
soveltuu kytkinlaitosten liitos- 
tai kosketinvikojen varhai- 
seen paikantamiseen, jne. 
Puhtaasti elektronisen lait- 
teen vikaantumismalli on as- 
kelmainen (kuva 4): kompo- 
nentti joko toimii tai ei toimi. 
Ts. mekaanisen laitteen kulu- 
mista vastaavaa suoritusky- 
vyn alenemista ei voida havai- 
ta ennen vian syntymistä. Tä- 
mä rajoittaa elektroniikan en- 
nakkohuollon ja kunnonval- 
vonnan mahdollisuuksia. 


Elektroniikalle — ominaista 
on myös, että vian etsiminen 
on monesti työläämpi tehtävä 
kuin sen korjaaminen. Nyky- 
aikainen automaatiojärjestel- 
mä voi sisältää tämän takia 
melko — kehittyneen — vian- 
ilmaisuohjelman (itsediag- 
nostiikan), joka valvoo auto- 
maattisesti järjestelmän toi- 
mintaa, ilmaisee vian sijainnin 
ja voi antaa kuvaruudun tai 
kirjoittimen välityksellä kor- 
jausohjeitakin. 

Vika korjataan jokseenkin 
poikkeuksetta vaihtamalla 
elektroniikkakortti, rele, anturi 
tms. Ts. varsinaisten korjaus- 
ten tekeminen käytössä ole- 
viin laitteisiin on käymässä 
harvinaiseksi. Yhä useammat 
varaosat ja vaihtoyksiköt ovat 
nykyään kertakäyttötuotteita, 
joita ei lainkaan korjata. Kor- 
jauskelpoisten vara- ja 
vaihto-osien kunnostus voi 
olla edullisempaa valmistajan 
tehtaalla tai muussa ulkopuo- 
lisessa korjaamossa, ts. käyt- 
täjän suorittamat varsinaiset 
laitekorjaukset ovat vähene- 
mässä. 

Nykyaikaisen sähkö- ja au- 
tomaatiokunnossapidon tuli- 
si olla ensisijaisesti oman tuo- 
tantolaitoksensa prosessin ja 
automaatiojärjestelmät hallit- 
seva asiantuntijaorganisaa- 
tio, joka pystyy turvaamaan 
tuotannon välittömän jatku- 
vuuden ja kehittämään sen 
toimintaa. Muutos-, korjaus- 
ja palveluluontoisten töiden 
kohdalla on syytä harkita tar- 
koin, mitä kannattaa ostaa ja 
mitä tehdä itse. L] 


MITÄ KONESERVICE ON? 


KONESERVICE on nostolaitekunnossapidon nestori, jolle on yli kahden 
vuosikymmenen aikana kertynyt tietoa, taitoa ja koke- 
musta. 


KONESERVICE"'lle on jo yli 700 sopimuskumppania uskonut n. 10 000 lait- 
teensa hoidon. 


KONESERVICE on päätyömme, joten meillä on halu kehittyä. 


KONESERVICE on varmistanut kunnossapitopalvelun saatavuuden 
maankattavalla piiriverkostolla. Toimimme tänään 26 
paikkakunnalta käsin, joten olemme lähelläsi. | 


KONESERVICE on valmis tarjoamaan yksilöllisen, tarvetta vastaavan 
ratkaisun kunnossapitopulmaanne. , 


KONESERVICE on osa eräästä maailman johtavista nosturinvalmistajis- 
ta, joten pystymme tarjoamaan ajan tasalla olevan tieto- 
taidon. 


KONESERVICE kunnossapitopalvelumuodot 

O HUOLTOPALVELU O TARKASTUSPALVELU 

O KORJAUSPALVELU O VARAOSAPALVELU 

O MODERNISOINTIPALVELU O MITTAUSPALVELU 


Lisäksi toimitamme standardi nostolaitteita- ja välineitä sekä annamme 
käyttäjäkoulutusta. ; 
Tarkempia tietoja palveluistamme saat lähimältä KONESERVICE-asian- 


KONESERVICE 


Puhelin 914-271, Telekopio 914-272 575, Telex 15114 kones sf 
Koneenkatu 8, 05830 Hyvinkää 
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Tehdaslaitosten tekni- 
sen kunnon ylläpitämi- 
nen tai kohottaminen, 
kunnossapito, on stra- 
tegisesti tärkeä toi- 
minto kilpailukyvyn 
ylläpitäjänä. 

Kunnossapito ei 
luonnollisestikaan ole 
ainoa kilpailukyvyn 
lähde, mutta ilman te- 
hokasta kunnossapi- 
toa ei kilpailu pitkällä 
aikavälillä ole mah- 
dollista. On vaikea ku- 
vitella miten esimer- 
kiksi menestyksekästä 
JOT-toimittamista voi 
toteuttaa ilman tuotan- 
tolaitteiden ennakko- 
huoltoa. 

Kunnossapitotoi- 
minto siis takaa, että 
tekninen valmius hyö- 
dyntää laitosinvestoin- 
nit, säilyy. 
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ESA LAHTELA 


[][]Yritys- ja kunnossapito- 
johdon tehtävänä on organi- 
soida kunnossapitotoiminta 
siten, että tuloksen turvaamis- 
tavoite ei hämärry. Tämä tar- 
koittaa usein, varsinkin teh- 


dasteollisuudessa, organi- 
saation hajautusta lähelle 
asiakasta. 


HENKILÖVALTAISUUS 


ON TUNNUSOMAISTA 


Kunnossapidon — suoritteesta 
on merkittävä osa työtä. Ma- 
teriaalin, tai voisiko sanoa 
pääoman osuus, on useinkin 
vain puolet työn arvosta. Ver- 
rattuna niihin toimintoihin, joi- 
ta kunnossapito palvelee, voi 
Investoinnin arvo per työpaik- 
ka olla vain kymmenesosa. 


KUNNOSSAPIDON 
UNOHDETTU OSA 


Näin varsinkin prosessiteolli- 
suudessa, jossa pääomasijoi- 
tukset tuotantoon ovat suu- 
ria. 

Kunnossapito pitää pää- 
oman pyörimässä lisäämällä 
siihen hieman materiaalia, so. 
varaosia ja hieman enemmän 
työtä, yhteensä parista kym- 
meneen prosenttiin vuodes- 
sa. 


KUNNOSSAPITO 
ON PALVELUA 


Työvaltaisuudesta ja toimin- 
nan sisällöstä aiheutuu, että 
kunnossapidossa on kaikki 
palveluyrityksen tunnusmer- 
kit. Olisiko kunnossapitoa siis 
johdettava niinkuin palvelu- 
yritystä? Jos näin on, vastaus 


otsikon kysymykseen on sel- 
vä: kunnossapito on ihmisten 
johtamista. 
Tarkastellaanpa 
tehtaan kunnossapitoa muu- 


hieman 


tamien palvelubisnekselle 
ominaisten piirteiden avulla. 
Olennaista palvelun onnis- 
tumiselle on asiakkaan tilan- 
teeseen reagoiva ongelman- 
ratkaisu. Jo pitkän aikaa sit- 
ten, onneksi, kunnossapito 
on edennyt pelkästä korjaa- 
misesta vikojen ehkäisyyn ja 
syiden poistamiseen eli rat- 
kaisemaan asiakkaan käytet- 
tävyysongelmaa. 
Kunnossapidolle — kuuluu 
prosessiteollisuudessa = käy- 
tettävyysongelman ratkaisun 
suunnittelu ja toteutus sekä 
"after sales” -hoito esim. kun- 
nontarkkailu eli siis koko pal- 
velu. Tämä edellyttää kykyä 


perehtyä ja paneutua tuotan- 
non tilanteisiin, mutta myös 
taitoa ja onnistumista ihmis- 


ten kanssa. Kunnossapito 


täyttää ainakin seuraavat 
palvelusuoritteen tuntomer- 
kit: 


* 


tuotannon oma panos vai- 
kuttaa palvelun syntyyn 
suuri osa henkilöstöstä 
kohtaa asiakkaan; koko ns. 
ensi linjan työnjohto ja työn- 
tekijät 

käytettävyyden — ylläpitämi- 
nen on vähän aineellinen 
tuote, se koostuu ainakin 
osaltaan mielikuvista ja tun- 
temuksista 

kunnossapito sitoo ”vä- 
hän” pääomia välineihinsä 
ja puitteisiinsa. 

Tällaisessa palvelutilan- 
teessa ihminen on erityisen 


merkittävä, koska juuri hänen 
toimintansa kunnossapidon 
kontaktitilanteissa on juuri se 
tuote, jonka asiakas saa ja 
josta hän maksaa. Tämän 
tuotteen laatua on erittäin vai- 
kea ulkoapäin todeta tai ohja- 
ta juuri sen syntymisen hetkel- 
lä. Onnistumisen tae on asial- 
lisen pätevyyden lisäksi, että 
kunnossapitohenkilöstö = on 
sisäistänyt palveluideansa 
ytimen. 


JOHTAMINEN 
PALVELUTILANTEESSA 


Palvelutilanteessa asiakas 
havaitsee herkästi henkilös- 
tön suhtautumisen työhönsä 
ja organisaatioonsa. Hän ko- 
kee sen, hyvässä ja huonossa 


tapauksessa, osaksi palve- 
lua. Juontavatko juuri tällai- 
sista asioista juurensa kun- 
nossapitopäälliköiden PU- 
heet siitä, ettei tuotanto ole 
koskaan tyytyväinen? 

Esimiehille tällaisen palve- 
luorganisaation johtaminen 
asettaa ankarat kriteerit. On 
olemukseltaan istuttava pal- 
veluun ja toisaalta on omatta- 
va omakohtaista kokemusta 
konkreettisiin totuuden het- 
kiin. Palveluorganisaatiossa 
ihmiset tekevät niin kuin esi- 
mies tekee, eivät niin kuin hän 
sanoo. | eipäpappi ei menesty 
kunnossapidossakaan. Kun- 
nossapidon esimiesten on ar- 
vostettava henkilöstöään, 
koska ilman sen sitoutumista 
ei synny sitä suoritetta, jota 
asiakas odottaa. 

Yllä olen vetänyt muutamia 


yhtäläisyyksiä — kunnossapi- 
don ja palveluyrityksen välille. 
Tarkoituksenani on ollut 
osoittaa ihmisten johtamisen 
ja henkilöstön arvostamisen 
kaksinkertainen tärkeys kun- 
nossapidossa. Olen vakuut- 
tunut etteivät nämä onnistu il- 
man osallistuvaa johtamista, 
jossa huomio kiinnitetään tu- 
loksiin ja tavoitteisiin ja jossa 
keinot ja kehittäminen dele- 
goidaan tekemisen tasolle. 
Vain siten saadaan palveluta- 
pahtumaan — sisältöä myös 
suorittajan puolelle, sillä vaik- 
ka mielikuvat ja tuntemukset 
ovat palvelussa tärkeitä, ei mi- 
tään voi syntyä ilman syvällis- 
tä asiantuntemusta ja koke- 
musta. [] 
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OLIVETTI VIDEOKIRJOITUSK 


Reaction 


K 
N 
Yydkä 


DNI UOTTAVA SIJOITUS 
WIN PAREMPAAN 
NN KIRJOITTAMISEEN 


Olivetti videokirjoituskoneella kirjoitustehon lisäys on keskimäärin 38 %. 
Tässä vain yksi etu parempaan kirjoittamiseen. Lisätietoja saat lähettä- 
mällä kupongin Olivetti asiantuntijalle tai pyytämällä henkilökohtaista 
yhteydenottoa. 


ETV 240, kuvaruudulla varustettu muisti- 15 9S() Si 
kirjoituskone. Noin 7 liuskan muisti. jä 5 


ETV 250, videokirjoituskone, jossa on 


laaja tekstinkäsittelyohjelma. Lisäksi 
- levyasema, joka antaa rajattomat PP 75 () E 
tekstin tallennusmahdollisuudet. o ; 


UU | Lähettäkää minulle esite E] | 
= | Toivon henkilökohtaista yhteydenottoa [] 
| Nimi: Yritys: | 


| Osoite: | 


| Postitoimipaikka: Puh: | 


OLIVETTI ASIANTUNTIJASI LÄHELLÄ SINUA: 


ESPOO Hyvien Toimistokoneiden Oy, 90-805 1155. HAMINA Haminan loimisto- 
kone, 952-454 45. HELSINKI Helsingin Konttorikonekeskus Ky, 90-722988. 
Olivetti Center, 90-171788. Suomen Toimistoexpertit Oy, 90498 877. HAMEEN- 
LINNA Konttorihuolto Oy, 917-244 95. IISALMI Kuopion Toimistolinja, 977-241 60. 
IMATRA Vuoksen Systema Ky, 954-655 55. JOENSUU Joensuun Konetarvike, 975- 
262 62. Joen Toimistopalvelu Ky, 973-120 565. JYVÄSKYLÄ Jyväskylän Konttori- 
kone, 941-619 646. JARVENPAA TOP-Toimistopalvelu, 90-2910511. KAJAANI Kassa- 
kainuu Ky, 986-121460. KARHULA Kymen Toimistokone Ky, 952-006 350. KEMI 
Kemin Konttorikone Oy, 980-238 20. KERAVA Toimistopalvelu, 90-294 5504. KOK- 
KOLA Kokkolan Konttorikone Ky, 968-153 00. KOUVOLA E. Kylmälä Ky, 951- 

215 92. KUOPIO Kuopion Toimistolinja, 971-220 295. LAHTI Päijät-Hämeen Sys- 
tema Oy, 918-511 771. LAPPEENRANTA Tietolappee Oy, 953-118 25. LOHJA Into- 
laite, 912-255 01. MAARIANHAMINA EmCe-Aland Ab, 928-117 85. MIKKELI Saari- 
systems K & M, 955-363 899. OULU Oulun Systema Oy, 981-223 555. PORI Malmin 
Konttorikone Ky, 939413 610. RAAHE Raahen Konttorikone, 982-373 74. SAVON- 
LINNA Konttorikonemiehet Ky, 957-122 11. SEINAJOKI Konekolmio Oy, 964- 

142 775. TAMPERE Tampereen Konttorikone Oy, 931-146 600. Linjat/Antero Paala- 
nen Oy, 931-131888. TURKU Effectivo, 921-351888. Konttorikone Oy, 921-546 800. 
VAASA Konekolmio Oy, 961-268 533. VALKEAKOSKI Tampereen Konttorikone Oy, 
937-417 66. VAMMALA Vammalan Mainostoimisto ja Konttorikone, 932-435 00. 
VARKAUS Kuopion Toimistolinja Oy, 972-275 51. 


Olivetti (Suomi) Oy, Luoteisrinne 4, 02270 Espoo, puh. 90-803 7322 


PIIRAKKAPIIRTURIT 


JA MUUT KONEET 


HARRI REPO 


Mikrotietokoneiden 
yleistyessä on herätty 
huomaamaan grafii- 
kan edut: käyrät, piira- 
kat ja pylväät ovat oi- 
kein valittuina verrat- 
tomasti havainnolli- 
sempia kuin sekava 
numeroviidakko. Tu- 
lostukseen onkin tar- 
jolla printtereitä ja 
piirtureita melkoisella 
hintahaitarilla. 


[][] Tulostimen hankinnassa 
pätee vanha hyvä sääntö, 
jonka mukaan tarve ratkai- 
see. Ensimmäinen karkea va- 
linta on tehtävä printtereiden 
ja piirtureiden välillä. 

Mikäli graafisen tulostuk- 
sen määrä on suhteellisen 
pieni eikä sen laadunkaan 
tarvitse aivan huipputasolle 
yltää, kelpaa tarkoitukseen 
hyvin tavallinen matriisiprint- 
teri. Sen hyvänä puolena on 
ehdottomasti hinta: jo 3600 
markalla saa esimerkiksi 
IBM:n grafiikkakirjoittimen. 
Huonona puolena matriisikir- 
joittimissa on värien puute: to- 
sin parempaa on luvassa, sillä 
Konttori -85 messuilla ehätti jo 
Facit esittelemään uuden C 
59500 — värimatriisikirjoittimen- 
sa. 

Uudempaa printteritekniik- 
kaa edustavat mustesuihkup- 
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rintterit, joiden laatu on taval- 
lisesti matriisikirjoittimia pa- 
rempi. Hewlett-Packardin 
Think Jet mustesuihkuprintte- 
rin hinta on runsaat 5000 
markkaa, joten korkeampi 
laatu merkitsee myös pää- 
sääntöisesti korkeampaa hin- 
taa. 

Mustesuihkuprinttereitä on 
saatavana myös väriä tulos- 
tavina, kuten Epsonin Color 
Jet, jonka hinta 7 kynällä on 
maahantuojan — ilmoituksen 
mukaan 6750 markkaa. 


TASO- JA 
RUMPUPIIRTURIT 


Kynäpiirturit jaetaan taso- ja 
rumpupiirtureihin. Tasopiirtu- 
reita käytetään tavallisesti A5, 
A4 ja A3 koossa tulostettavas- 
sa bisnesgrafiikassa. Taso- 
piirtureita on saatavana aina 
5000 markasta alkaen. Valta- 
osa markkinoiden tasopiirtu- 
reista on Hewlett-Packardin, 
jonka A4 kokoinen 7470-piir- 
turi kahdella kynällä varustet- 
tuna maksaa 9600 markkaa. 
Hieman halvempia piirtureita 
tarjoavat Facit ja Hitachi. 
Piirrosjälkeä on pyritty pa- 
rantamaan kynän pehmeällä 
laskumekanismilla. Näin 
mustepisaroiden roiskumi- 
nen estyy, ja jälki on tasaista. 
Piirturien hintaerot liikut- 
taessa AS—4A3 koossa eivät 
ole suuret. HP:n A3-piirturi 
maksaa toki runsaat 7000 
markkaa = pikkuveli Ad4:ää 
enemmän, mutta on myös 


ominaisuuksiltaankin parem- 
pi tarjoten 6-väristä tulostus- 
ta. 

A2-luokkaan — siirryttäessä 
muuttuu myös tulostustek- 
niikka, sillä insinööripiirustuk- 
sissa rumpupiirturi syrjäyttää 
tasopiirturin. Rumpupiirturis- 
sa tussikynä liikkuu akselil- 
laan yhteen suuntaan ja rum- 
pu toiseen. Rumpupiirturien 
toistotarkkuudessa päästään 
aina 0,1 mm saakka. Muutkin 
tunnusluvut osoittavat rum- 


pupiirtureiden sopivuuden 
tarkkaan tulostukseen. Esi- 
merkiksi HP:n rumpupiirtu- 


reissa ohjelmalla määriteltä- 


tureilla saada an aikaa 
vä ja selkeä] jälki | 


vissä oleva tarkkuus eli reso- 
luutio on 0,025 mm. 

Taso- ja rumpupiirtureiden 
selkeää työnjakoa on sekoit- 
tanut Mutoh, joka julkisti hil- 
jattain uuden 8-kynäisen A2- 
tasopiirturinsa. Hintakuvioita 
Mutohkaan ei kyennyt sekoit- 
tamaan, sillä uuden laitteen 
hinnaksi Wultffilla ilmoitettiin 
35 000. 

Rumpupiirtureiden hinnat 
alkavat 30000 markasta ja 
A1l-tulostukseen kykenevästä 
piirturista saa varautua mak- 
samaan jo lähes 90 000 mark- 
kaa ainakin mikäli aikoo 
hankkia HP:n laitteen. 


PÄÄSE 


Kuvassa HIPLOT DMP-sarjan uusin piirturi: DMP55. Uutta 
ovat useat paperikoko/piirtoalue vaihtoehdot, alkaen A4 
paperikoosta. 


A 


Suuria sähköstaattisia piirtu- 
reita käytetään erityisesti ca- 
dam-järjestelmien yhteydes- 
sä. 

< 


VN 


56558 


% 

S OP, 
% L 

% 

z 

% 

% 


k a TVU YVL ALAVASSA SISSIN 


p» 


TUOTTAVUUS 14/85 47 


* Advance PC on mikrotietokone, jossa toimivat suuren- 
suosion saavuttaneet IBM-PC-ohjelmat sellaisenaan. 

* Advance PC on kaikista ns. IBM-yhteensopivista mikro- 
tietokoneista todennäköisesti yhteensopivin. 

* Lähes kaikki tunnetut IBM PC-suosikkiohjelmat toimivat 
sellaisenaan Advance PC mikrotietokoneessa. (Näitä ovat 
mm. Lotus 1,2,3, Symphony, Framework, Turbo Pascal 
Supercalc III, Flight Simulator, Concurrent PC-DOS moni- 
ajomahdollisuuksineen jne.). 

* Advance PC perusmalliin kuuluvat lähes kaikki tarpeel- 
liset liitäntäoptiot, jotka IBM-PC:hen täytyy ostaa 


erillisenä. 
* Tämä mikro sopii ammattikäyttöön, mutta on hinnaltaan 

tosi edullinen. 

Hintaan sisältyy: 

- keskusyksikkö 8088 - värimonitoriliitäntä (RGB) 

- keskusmuisti 2566 KT RAM - värimonitoriliitäntä (Composite 
- 10 MT kovalevy Video) 

- 360 KT kalvolevyasema - musta/valko-liitäntä 

(optiona 720 KT) | (Composite B/W Video) 

* rinnakkaisliitäntä (Centronics) - MSDOS 211 käyttöjärjestelmä 
- sarjaliitäntä (RS-232 €) - suomenkielinen käyttöohjekirja 


- 3 kpl”IBM-väylä”- yhteensopivaa 


liitäntäpaikkaa 


tosikova mikro Advance XT 
hintaan 160.710 9" 


Vertaa hintaa! IBM PC/XT- ADVANCE XT 


Keskusyksikkö 256 KT RAM 
10 MT kovalevyasema 


360 KT kalvolevyasema 23.020,00 - 16.716,00,- 
Näppäimistö 1.665,00 - 831,60 - 
MS DOS 2.11 käyttöjärjestelmä 480,00,- sis.hintaan 
Rinnakkaiskirjottinliitäntä 775,00 - sis.hintaan 
Sarjakirjoitinliitäntä 775,00 - sis.hintaan 
Värimonittoriliitäntä 1.745,00,- sis.hintaan 
YHTEENSÄ (Lvv 0%) 28.460,00 - 17.547 00,- 
Liikevaihtovero 5.420,95 - 3.342.40,- 
HINTA LIIKEVAIHTOVEROINEEN — 33.880 95 - 20.890 00, - 


Hintaero 12.990,95 mk ADVANCE XT:n hyväksi! 


PS. Alalla vallitsevan käytännön mukaisesti esitteen hinnat ovat ilman 
liikevaihtoveroa (ellei ole toisin mainittu). 
PPS. Vertailu on suoritettu IBM:n alkuperäisen hinnaston avulla ja se 


on nähtävänä myymälässämme mahdollisten hintavertailujen 
tarkistamiseksi. 


Uudenmaankatu 6, 00120 Helsinki, puh. (90) 611 242 
Myymälä avoinna: Arkisin klo 9-17, la klo 10-14. 


MYYNTIPISTEET: Helsinki; Tehomikro Oy, 90-611 242, Kotka: Kymen Mikroshop Oy, 952-181 880, 
Lappeenranta: ATK-Micro Ky, 953-50 433, Naarajärvi: T:mi Tietoset, 958-81 201, Porvoo: Radiotähti, 
915-140 683, Tampere: Promicom Oy, 931-170 300, Turku: Mikrovalmiste Oy, 921-388 442. 
PS. Otamme uusia jälleenmyyjiä muilta paikkakunnilta. Otapa yhteyttä. 


ADFORMA 2 


vein rdn kamani 


i 
Lii 
m 
1 
% 


Kyllä, 

haluan parantaa yritykseni tuottavuutta 
ja siksi tilaan Tuottavuus-lehden. Vuosi- 
kerran hinta (15 noa) on 250 mk. Tilaaja- 
na saan ilmaiseksi Toimiston tuottavuus 
-kirjan. Haluan Tuottavuuden 

[] —kestotilauksena 

[] — vuosikerran 


Nimi 
Yritys 
Postiosoite 


Postitoimipaikka 
Puhelin 


Allekirjoitus 


Vastaan- 
ottaja 
maksaa 

posti- 
maksun 


Vastauslähetys 
HKI 10/17 Lupa 3725 


Tuottavuus -lehti 
PL 234 
00003 HELSINKI 


Väritulosillki. 


hyödylli 


mutta ka 


SÄHKÖSTAATTISET 


Mittavien CAD-järjestelmien 
yhteydessä on suosituksi tul- 
lut sähköstaattinen = piirturi. 
Niiden tulostus perustuu piir- 
turin korkeajännitteiseen kir- 
joituspäähän, jossa on varaa- 
vat elementit koko paperin le- 
veydeltä. Paperiin saadaan 
varaus sen mukaan minne jäl- 
keä halutaan, jolloin vastak- 
kaisesti varattu kirjoitusmuste 
ja paperi vetävät toisiaan 
puoleensa. 

Elektrostaattiset piirturit 
ovat vastaus, mikäli muiden 


SN 


ÄÄ 
N 
VN 


Strömbergin Cadam-järjestelmää on myöhemmin täyden- 
netty / IBM-värityöasemalla, joista tässä yhtä esittelee 
insinööri Tapani Tarri. 


-tuotteilla 
työ käy kuin rasvattu 
ja syntyy puhdasta jälkeä 


-laatutuotteet e huoltoon 
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ylläpitoon 
voiteluun 
puhdistukseen 


-TUOTE OY 


08700 VIRKKALA, puhelin (912) 43 463, telex 125418 ktrad sf 


p b> 


piirturityyppien nopeus ei riitä 
suoriutumaan = päivittäisestä 
urakasta. Elektrostaattiset 
piirturit "maksavat — yleensä 
mustavalkoisinakin jo muuta- 
ma sata tuhatta markkaa, ja 
värimahdollisuus saattaa hel- 
postikin kaksinkertaistaa hin- 
nan ja nelinkertaistaa tulos- 
tusajan, sillä käytössä olevas- 
sa multipass-menetelmässä 
joudutaan tulostamaan väri 
kerrallaan. 

sSähköstaattisia = piirtureita 
lienee maassamme alle sata. 
Markkinat ovat tukevasti Ver- 
satecin hallussa, mutta mai- 
ninnan arvoisia ovat myös 
Benson ja Calcomp. 

Kymi-Strömbergin Pitäjän- 


mäen tehtailla Helsingissä 
otettiin — käyttöön — mittava 
IBM:n — toimittava CADAM- 


ohjelmisto kaksi vuotta sitten. 
Keskusyksikkönä — järjestel- 
mässä on IBM 4381-2 ja siihen 
kuuluu 4 IBM 3251 työase- 
maa. Tulostimeksi hankittiin 
noin 350000 markkaa mak- 
sava Versatec 8224-piirturi. 
Myöhemmin järjestelmään on 
vielä lisätty 7 IBM värityöase- 
malla. 

Insinööri Tapani JTarrin 
mukaan — piirturilla tulostaa 
20—30 henkeä, kukin keski- 
määrin kaksi piirustusta päi- 
vässä. 80 prosenttia tulostet- 
tavista dokumenteista on 
sähkökoneiden osien työpii- 
rustuksia, loput lähinnä asi- 
akkaille meneviä tarjouspii- 
rustuksia. 

— Elektrostaattisen piirtu- 
rin valinta oli melko suuressa 
määrin itsestään selvyys, sillä 
tuskinpa kynäpiirturi olisi ky- 
ennyt suoriutumaan urakasta 
ja ruuhkaa olisi syntynyt. Ny- 
kyisellä = laitteella = piirustus 
kuin piirustus tulostuu minuu- 
tissa, jos kohta viesti työase- 
malta =piirturille ja takaisin 
saattaa pahimmillaan kestää 
jopa kymmenenkin minuuttia 
riippuen kuormituksista, ker- 
too Tarri. 

Strömbergin Versatec-Ppiir- 
turi on 24 tuumainen tulostus- 
leveydeltään ja se tulostaa 
mustavalkoisena. Monimut- 
kaisissa — käämityspiirustuk- 
sissa väreistä saattaisi Tarrin 
mukaan olla selvää hyötyä, 
sillä viivoja on mustavalkoi- 
sessa piirustuksessa joskus 
hieman hankala seurata. 


p 


VOIMAKAS 
TYÖKALUJEN JA 
KONEIDEN TUKKU- 
JA VÄHITTÄISLIIKE. 
MM: 


BAHCO 


käsityökalut 


CLEVELAND 
porat 


Starrett 


reikäsahat 


Kokon 


voimahylsyt 


MAHLE 


kompressorit 


kaari- ja 
vannesahat 


IMA 


pylväs- ja 
penkkiporakoneet 


Viclor 


SOrvit 


työkalutukku oy 


Ketarantie 31-39 PL 578 20301 Turku 30 
Puh. (921) 331111 


Pane 
een 
yödynnä 
hydrauliikkaa. 


Instrumentoi 
ja automatisoi. ö 


Öihin. 


Kannattaa valita komponentit parhaasta 


päästä, sillä järjestelmä on juuri niin hyvä kuin 


sen heikoin komponentti. 


Lähettäkää lisätietoja seuraavista: 
(81. 
— SULLAIR ruuvikompressorit 


=) TEMA pikaliittimet 


Nimi: 


= STENHOJ mäntäkompressorit —) FIRESTONE paljesylinterit 

* ] ULTRAFILTER öljynerotus- ja — | ORIGA paineilmasylinterit 
steriilisuodattimet =) ERMETO leikkuurengasliittimet 

— WATTS paineilmanhuoltolaitteet J) MHA korkeapainepalloventtiilit 


Yritys: 


Lähiosoite: 


Postitoimipaikka: 


Postinumero: 0030 Puh.: 


TECALEMIN 


Henry Fordin katu 5, 00150 Helsinki, puh. (90) 649211 


— 
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PERSE 


KELLOSSA 
=. 
=== 


PA KETPAeEEAi 


Venttiilien ja varsinkin vaati- 
vien korkeapaineventtiilien 
huoltotöiden yhteydessä vaa- 
dittavaa asiantuntemusta ja 
kokemusta tarvitaan Suomessa 
yhä enemmän ja enemmän. 
Siksi panostimme omaan 
venttiilihuoltoyksikköön. 
Sen perustana on vankka 
putkistoalan osaaminen, jonka 
PPTH on vuosien mittaan 
hankkinut sekä Suomessa 
että vientikohteissa. 


PPTH on 


venttii 


hasiantuntija 


Euran toimipisteeseen 


Venttiilihuoltopalvelut 
tavoitat Eurasta. Tämän toimi- 
pisteen yhteydessä ovat myös 
uudet tuotantotilat, missä 
huollamme ne venttiilit, joita 
ei voi kunnostaa käyttö- 
kohteessa. 


Oy PPTH-Norden Ab/Venttiilihuolto 
27510 Eura, puh. 938-515 00, 
telefax 938-507 51. 


PETE 


k HHNUITVSTUSUVORPOODSTL KSL D ÄR ain 


Palvelemme Sinua nopeasti ja tehokkaasti. 


Soita 938-515 00, 


Paperi 6 markkaa 


per piirustus 


ja NEN 
NELJÄSSÄ PÄIVÄSSÄ 


Versatecissa käytettävä kuul- 
topaperirulla kuluu Strömber- 
gillä nykyisin keskimäärin nel- 
jässä päivässä. Yksi piirustus 
vie rullasta osapuilleen metrin 
ja koko rullan pituus on 150 
metriä. Rullalle tulee hintaa n. 
900 markkaa. 

Sähköstaattisen — piirturin 
huonona puolena Tarri pitää 
lähinnä väriaineita, joiden kä- 
sittelyssä tarvitaan varovai- 
suutta. Väriainetta piirturi tar- 
vitsee tavallisesti kerran 2—4 
viikossa. 

Jonkin verran harmia on ai- 
heutunut myös siitä, että sul- 
jettuna ollessaan piirturi on 
hieman huonomuistinen. — 
Jos työasemalta lähetetään 
tulostuskäsky piirturin ollessa 
suljettu, ei piirturi päälle laitet- 
taessa muista käskyä, vaan 
tulostaa piirustuksen kone- 
kielisenä, harmittelee Tarri. 


MAHDOLLISUUDET 
MONIPUOLISTUIVAT 


Karhu-Titanin pääkonttoriin 
Helsingin Töölöntullille han- 


kittiin puolisen vuotta sitten 
Facitin 4550-tasopiirturi, jon- 
ka ohjehinta on 6800 mark- 
kaa. 

— Lähtölaukauksena piir- 
turin hankinnalle oli toisen 
mikron hankinta. Vanhan IBM 
PC 7 vierelle saatiin IBM PC- 
XT. Samassa yhteydessä näh- 
tiin järkeväksi myös erottaa 
piirturi- ja kirjoitustoiminnot 
erillisiksi laitteiksi. Mustaval- 
koinen kirjoitingrafiikka osoit- 
tautui = informaatioarvoltaan 
alhaiseksi ja tulostusnopeu- 
deltaan hitaanlaiseksi, sanoo 
Kai Rydman Karhu-Titanilta. 

Graafista tulostusta Karhu- 
Titanilla käytetään pyrittäes- 
sä havainnollistamaan johto- 
kunnan — käyttöön — kerran 
kuussa mikroilta tulostettavia 
lukusarjoja. Piirakat ja pyl- 
väät toimivat kätevästi nume- 
rotietojan täydentäjänä. Faci- 
tin käyttöönoton jälkeen tu- 
lostuksen määrä on Rydma- 
nin mukaan kaksinkertaistu- 
nut. 

— 80 prosenttia tulostuk- 
sista tehdään A5-koossa ja 
loppu A4. 6—7-pylvään ku- 
viota piirturi tuhertaa puolisen 
tuntia, joten kuukausittain 
piirturilta kuluu pari-kolme 
miestyöpäivää urakkaansa. 
Pylväisiin käytetään aina lait- 
teen sallimia kuutta väriä, 
mutta piirakoita laite ei kyke- 
ne tulostamaan kuin yksiväri- 
sinä, kertoo Rydman. 


Karhu-Titanilla tulostetaan Versatec piirturilla johtokunnalle 
havainnollista tietoa kerran kuukaudessa. Piirturin jälkeä 


tarkastelemassa Kai Rydman. 


p b 


TEOLLISUUDEN VIRTAUSTEN 
VALVONNAN OSAAVA 
AMMATTILAINEN 


Tietokonepohjaiset öljyvirtausten 
valvontajärjestelmät 


Nesteiden ja kaasujen virtausmittaus, 
valvontalaitteistot ja järjestelmät 


Muuttuva-aukkoiset virtausmittarit 


Soikioratasmittarit 


Termiset massavirtausmittarit 
nesteille ja kaasuille 


40950 Muurame 
Puh. (941) 731 322, telex 28131 virto sf 


TUOTTAVUUS 14/85 53 


Kevyt ja kannettava 


Televa Contact NMT. 


Ammattilaisen valinta. 


usi Televa Contact on NMT- 
puhelin vaativaan ammattikäyttöön. 
Silti se on kooltaan hämmästyttävän pieni 
ja kevyt. Paino akkuineen alle 5 kiloa! 
Televa Contactin voit ottaa mukaasi minne 
tahansa ja puhelin mahtuu vaikka salk- 
kuun. Tämän kätevämpää NMT-puhelinta 
tuskin muualta löydät. 


N 


S= 
051 lyhytvalintanumeroa, joista kaksi automaattista 
E kädet -toiminnon valmius 


eselkeä numeronäyttö ja itsevalaisevat näppäimet 
ekäyttöaika akulla noin 8 tuntia 


ER Noe 
set... 


den 


SV2:4 


it HATE 


Espoo, Yhteisostot Oy (90) 853 4533 

Helsinki, Helsingin Autoradio Ky (90) 719 507 
Huittinen, Huittisten Autopuhelinpalvelu Ky (932) 616 65 
Hyrylä, AAB-Peltiäly Ky (90) 256 107 

Hämeenlinna, TV-Sävel Tauno Tyrylä Ky (917) 273 33 
lisalmi, Putkola Oy (977) 234 56 

Imatra, Vuoksen Kumi Oy (954) 627 44 

Joensuu, Yhteisostot Oy (973) 212 65 

Joutseno, Yhteisostot Oy (953) 358 11 

Jyväskylä, Yhteisostot Oy (941) 213 930 

Kannus, M. Koivusaaren Kumikorjaamo (968) 707 20 
Kemi, Hyry Caravan Ky (980) 429 95 

Klaukkala, Caltele Oy (90) 701 2014 

Kotka, Kantolan Rengas (952) 250 30 

Kuopio, Yhteisostot Oy (971) 113 213 

Kuopio, Savon Rekkaosat Oy (971) 121 724 

Lahti, M. Siimesmäki Ky (918) 516 771 
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elähtöteho autokäytössä 15W, kannettavana 15W tai 
15W 
ehelppo siirtää toiseen autoon, mökille, veneeseen jne. 


Televa Contact on NMT-puhelin sinulle, joka 
haluat pitää pyörät pyörimässä, oletpa missä 
tahansa. Tule tutustumaan ja tee koesoitto! 


CON APT 


Ota yhteyttä lähimpään Televa-autopuhelinmyyjään: 


Lappeenranta, Vuoksen Kumi Oy (953) 627 80 
Mikkeli, Yhteisostot Oy (955) 366 346 

Mäntyharju, Autovaruste Pietikäinen Ky (956) 227 60 
Oulu, Yhteisostot (981) 224 684 

Oulu, A-Tele Oy (981) 221 593 

Rovaniemi, Yhteisostot Oy (960) 155 09 

Rovaniemi, Rovaniemen Autoradiopalvelu Oy (960) 152 60 
Salo, Keskusautohalli Oy (924) 116 16 

Seinäjoki, Yhteisostot Oy (964) 232 62 

Tampere, Yhteisostot Oy (931) 651 100 

Turku, Radio-Trimmeri Oy (921) 351 200 

Uimaharju, Uimaharjun Kumi Oy (973) 771 258 
Vaasa, Esse Matic Ky (961) 152 060 

Varkaus, Varkauden Auto Oy (972) 248 81 
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Grafiikkatulostus sitoo koneen 
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FACIT JA LOTUS 


Karhu-Titanilla on käytössä 
Lotus 1 2 3- ohjelma. Ryd- 
manin mukaan Lotus 3—4 
vuotta vanhana ohjelmana ei 
tuntenut — Facitin — piirturia, 
vaan se jouduttiin konfiguroi- 
maan ohjelmistoon, mikä ei si- 
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Piirtämisen ajankohta kuu- 
kaudessa täytyy myös muis- 
taa suunnitella, sillä graafisen 
tulostuksen aikana ei mikroa 
voi käyttää, muistuttaa Kai 
Rydman. 

— Piirturi riittää meidän 
tarpeisiimme vallan mainiosti. 
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TEHOA JA LAATUA PIIRTÄMISEEN 
HIPLOT* PIIRTUREILLA 


HIPLOT DMP-sarjan A2/A]1- 
piirturit ovat hyväksi havaittuja 
graatisiin tulostuksiin. Nyt mal- 
leja on kolme. 

Mallien erot ovat pääasiassa 
piirtonopeudessa, tarkkuudessa 
ja kynien lukumäärässä. 
DMP52-sarjan piirtonopeus on 
jopa 55,8 cm/s ja kiihtyvyys 4G. 
DMP52MP:ssä on lisäksi kynä- 
teline 14:lle automaattisesti suo- 
jatulle kynälle. 


Soita, Kari Tuominen kertoo 
lisää. 


MPFINNEE 


METRIC 
uma 


P. (90) 423 911 


Eä 
a a? 16 
kä 


noo Rydman, joka toivoo jou- 
lupukilta nelivärikopiokonet- 
ta: Silloin ei piirturin tarvitsisi 
erikseen tulostaa jokaista 


kappaletta. O] 


FINN METRIC OY 
PL4 02201 ESPOO 20 


* HIPLOT on Houston Instrument'in rekisteröity tavaramerkki. 


MIKA HÄMÄLÄINEN 


MAPPITRUKKI TOI 


Toimiston materiaalin- 
käsittelyä kuormitta- 
vat tekijät ovat teknilli- 
sen kehityksen muka- 
na kehittyneet voimak- 
kaasti. Yleistyneet ko- 
piokoneet ja tietoko- 
neiden tehokkaat tu- 
lostuslaitteet tekevät 
paperilla viestittämi- 
sen helpoksi. Jossain 
mielessä jopa liian 
helpoksi. Toisaalla 
taas suoramarkkinoin- 
ti yleistyy jatkuvasti. 
Yhä useammin mate- 
riaali tulee taloon sul- 
jetussa kuoressa nimi- 
lappu päällä, jolloin 
sen torjuminen posti- 
tusta kuormittamasta 
on mahdotonta. 
Keinot tämän pape- 
rimäärän liikenteen 
hallitsemiksi eivät ole 
vastaavasti kehitty- 
neet. Postituskuori on 
edelleen postituskuori 
ja lähetin kärry on vie- 
lä turbojen aikakau- 
dellakin vain kärry. 
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[][ ]Ainekset kaaoksen syn- 
tymiselle moneen taloon ovat 
valmiit. Ei varmaankaan ole 
montaa suurta toimitaloa tai 
virastoa, missä oltaisiin täysin 
tyytyväisiä talon sisäiseen tie- 
don ja postin kulkuun ja lähet- 
titoimintaan. Pienissä organi- 
saatioissa näitä hankaluuk- 
sia ei ole, ongelmia syntyy 
vasta kun henkilömäärät ja 
etäisyydet saavat mittaa. 


MISTOKÄYTTÖÖN? 


KOLME KONSTIA 


Millä sitten on tähän asti pär- 
jätty ja miten jatkossa tullaan 
järjestämään sisäinen posti ja 
muut konttorin toiminnot toi- 
miviksi? 

Ensimmäinen ratkaisu — 
tai paremminkin vaatimus — 
on paperintuottamiskynnyk- 
sen nostaminen. Tämä ei tar- 
koita paluuta huonompaan 
tekniseen tai viestinnän ta- 
SOON. 

Ei ole tarpeen tehdä mate- 
riaalin tekemistä vaikeam- 
maksi kuin se on tai heikentää 
tiedon kulkua organisaatios- 
sa jättämällä panematta niitä 
asioita paperille, jotka sen an- 
saitsevat, vaan voittaa kiu- 
saus lähettää koko talon väel- 
le postia tai tulostaa itselleen 
satasivuinen raportti atk-kes- 
kuksessa vain, koska se on 
niin helopoa ja on kiva tietää. 


v 


Kaukomarkkinat Oy:llä on 
toimitiloja myös pääkonttorin- 
sa viereisessä rakennukses- 
sa. Toimistopäällikkö Matti 
Mäkinen esittelee kärryjä, 
joissa posti kulkee pihan yli 
kuivana. 


< 


Tehokkaat tekstintuottamisvä- 
lineet ja suoramainonta kuor- 
mittavat sisäistä postia aina 
vain enemmän. Järkevällä 
työnsuunnittelulla ja työkaluil- 
la urakasta kuitenkin selvi- 
tään. 


p» 
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TIETO KULKEE 


Toinen, edellistä täydentävä 
keino on käyttää viestintäkei- 
noja, jotka eivät edellytä pa- 
perin fyysistä siirtämistä huo- 
neesta toiseen. Tietoliikenne- 
tekniikka tarjoaa monia tällai- 
sia ratkaisuja. Vaikka esimer- 
kiksi telelaitteiden ja tietoko- 
neverkkojen = käyttö onkin 
yleistynyt ja yleistyy jatkuvasti, 
ei ennustettu paperiton kont- 
tori tule käytännössä toteutu- 
maan ainakaan vielä pitkään 
aikaan. Kehitys kulkee jopa 
osin takaisin vanhaan. 

— Vanhat ja koetellut toi- 
miston apuvälineet, kuten 
suunnittelutaulut, ovat voi- 
makkaasti tulossa takaisin 
konttoreihin, väittää Yrjö Koi- 
visto Oy:n varatoimitusjohtaja 
Pertti Niemi. Paperinsiirtelyä 
korvaavia välineitä on ollut jo 
ennen =tietokoneitakin. Ne 
vain suotta hylättiin, kun oli 
hienompaa ja kehittyneem- 
pää katsoa sama asia hanka- 
lasti paksusta atk-tulosteesta 
sen sijaan, että se olisi kaik- 
kien nähtävissä taululla sei- 
nällä. 


PERINTEISIÄ KEINOJA 


Kolmas tapa tulla toimeen 
postitusruuhkien kanssa on 
käyttää niitä keinoja, joita pe- 
rinteisten = konttoritarvikkei- 
den valmistajat tällaisiin on- 
gelmiin tarjoavat. Eihän kehi- 
tys ole samaa luokkaa ollut 
kuin tietotekniikassa ja kopio- 
koneissa, mutta kehitystä on 
kuitenkin tapahtunut. Ihmeitä 
ei perinteisellä kalustolla voi- 
da tehdä: kärry on edelleenkin 
vain kärry, mutta käyttämällä 
asianmukaisia työkaluja saa- 
daan töiden suoritustavat 
helpoiksi ja miellyttäviksi ja 
ennen kaikkea käsiteltävä ja 
siirreltävä materiaali pysyy hy- 
vässä kunnossa vielä käsitte- 
lyn jälkeenkin. Tärkeää on 
käyttää aina tarkoitukseen 
suunniteltuja tarvikkeita, atk- 
lomakkeita käsitellään atk- 
lomakkeita varten suunnitel- 
lussa kansiossa ja arkistoin- 
tiin käytetään sitä varten 
suunniteltuja tarvikkeita. 


LOMAKE VAI LEVYKE 


Varsinkin atk-lomakkeiden 
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käsittelyyn on kehitetty käy- 
tännöllisiä järjestelmiä, esi- 
merkkinä mainittakoon Yrjö 
Koivisto Oy:n edustama PAS- 
atk-lomake -laatikosto. Tässä 
ketjulomakenippu on joko 
nailonruuveilla tai vetoreikien 
mukaisilla renkailla kiinnitetty 
tarjottimeen, jossa nippua 
voidaan irroittamatta selailla 
ja kopioida. Tarjottimia voi- 
daan säilyttää vaakasuoras- 
sa asennossa laatikostossa 
tai pystysuorassa erityisessä 
riippukansiovaunussa. Myös 
laatikosto voidaan tarvittaes- 
sa koota pyörien päälle, joten 
sitäkin voidaan käyttää lyhyi- 
siin siirtoihin. Mikään lähetin 
työkalu tällainen laatikosto ei 
tietenkään ole. 

Vastaavanlaisia — järjestel- 
miä on muitakin, ja muillekin 
materiaaleille kuin atk-lomak- 
keille. 

Tällaista järjestelmää han- 
kittaessa tulee tietysti ottaa 
harkintaan onko ollenkaan 
järkevin tapa säilyttää ja siir- 
tää tieto pitkänä tulosteena, 
vai olisiko esimerkiksi disketin 
tai muun tietovälineen käyttö 
myös kuljetukseen eikä pel- 
kästään tiedon säilytykseen. 


KAUKOMARKKINAT 


Kaukomarkkinat Oy on es- 
poolainen tuontia, vientiä ja 
kansainvälistä kauppaa har- 
joittava yritys, jolla olisi posti- 
tus tukossa ja tiedonkulku ju- 
missa, jollei näiden asioiden 
tärkeyttä olisi jatkuvasti tie- 
dostettu ja toimintoja kehitet- 
ty. 
Yhtiössä työskentelee kaik- 
kiaan yli seitsemän ja puolisa- 
taa henkilöä, joista kuutisen- 
sataa Espoossa pääkontto- 
rissa. Muita toimitiloja on pää- 
konttorin läheisyydessä sijait- 
sevasta talosta vuokratut 
kaksi kerrosta, joissa toimii 
mm. kansainvälisen kaupan 
osasto ja kaksi tytäryhtiötä ja 
Haminassa sijaitseva termi- 
naali. Organisaatio jakaan- 
tuu noin viiteenkymmeneen 
melko itsenäisesti toimivaan 
osastoon. 

Suuresta ja moniosastoi- 
sesta organisaatiosta huoli- 
matta toimiston materiaalin- 
käsittely toimii mainiosti. Var- 
sinkin paperin siirtelyä kor- 
vaavia toimintoja on otettu 
käyttöön runsaasti ja niitä so- 
velletaan menestyksellä. 


Telefax myös 
alon sis 


oman it 


SANOMAVAIHDE 


— Meillä on telex-toiminta 
hajautettu lähes täydellisesti, 
kertoo apulaisjohtaja Juha 
Koskenseppä. Hajautus pe- 
rustuu Philipsin —valmista- 
maan = sanomavaihteeseen, 
johon on kytketty yhtiön kaik- 
ki kahdeksan telex-linjaa. Ai- 
kaisemmin oli telex-huone, 
jossa oli kahdeksan telex- 


päätettä. Keskuksen ja sano- 


mien vastaanottajien ja lähet- 
täjien välillä sanoma kulki tie- 
tysti lähettien välityksellä. 
Koska Kaukomarkkinat har- 
joittaa kauppaa hyvin kau- 
kaistenkin maiden kanssa 
ajoittui sanomien saapumi- 
nen paljolti yöhön, jolloin aa- 


< 

Kaukomarkkinoilla operaatto- 
ri ohjailee päätteellä telex-lii- 
kennettä. 


Ea 
— Suurin osa telexsanomista 
lähetetään suoraan osastoil- 
ta, reikänauhaa tarvitaan 
enää hyvin vähän, kertoo 
Kaukomarkkinat Oy:n telexin 
hoitaja Sini Pajukallio. 

M 

Yrjö Koivisto Oy:n varatoimi- 
tusjohtaja Pertti Niemi esitte- 
lee PAS-atk lomaketarjotinta. 


mulla oli telex-huoneessa ai- 
na ruuhkaa, kun saapuneet 
sanomat lajiteltiin ja lähetet- 
tiin oikeille osastoille. 

Nyt on osastoilla kahdek- 
santoista päätettä ja telex- 
huoneessa viisi päätettä. Sa- 
nomat voidaan lähettää 
osastoilta tai ainakin läheltä 
ilman puhtaaksikirjoittamis- 
vaiheita ja telex-huoneeseen 
juoksuttamisia. Saapuvien 
sanomien vastaanottaminen- 
kin on muuttunut joustavam- 
maksi: vakioasiakkaat tietä- 
vät osastojen alanumerot, jol- 
loin sanomavaihde toimii kuin 
puhelimen ohivalintakeskus. 
Sanomat menevät suoraan 
kyseisen osaston päätteen 
näyttöruudulle tai kirjoittimel- 
le. 

Kaikki asiakkaat eivät tie- 
tenkään alanumeroita tunne, 
jolloin operaattori hoitaa vä- 
littämisen. 

Kun ennen osasto sai yön 
telex-postinsa muun postin 
mukana kello yhdeksän ja 
kymmenen välillä, on se ny- 
kyään jo odottamassa kun 
väki tulee töihin. 

Lähipäivinä liitetään tytär- 
yhtiö osuuskunta Metex:in toi- 
mistoautomaattijärjestelmä, 
Wang:in paikallisverkko emo- 


yhtiön telex-järjestelmään, 
jolloin kaikista paikallisver- 
kon työasemista voidaan lä- 
hettää ja vastaanottaa sano- 
mia. 


KUVANSIIRTO 


Merkittävä paperinsiirron eh- 
käisijä, jonka käytön yleisty- 
miseen Kaukomarkkinoilla 
vakaasti uskotaan, on telefax. 
Yhtiöllä sitä on jo jonkin aikaa 
käytetty yhteydenpidossa 
asiakkaisiin ja jopa talon eri 
osastojen välillä. Jarruna käy- 
tön lisääntymiselle on vain 
laitteiden puute asiakkaan 
keskuudessa. 

— Aikaisemmin kun pää- 
konttorin laajennusosaa ei 
vielä ollut ja osastoja oli ym- 
päri pääkaupunkiseutua käy- 
tettiin teleftaxia hyvinkin run- 
saasti, Koskenseppä kertoo. 
Kustannus Helsingin verkko- 
ryhmässä on paikallispuhelin 
hinta eli 36 penniä, kun taas 
kirje maksaa pari markkaa ja 
viipyy matkalla ainakin päi- 
vän. 

Telefaxin käytön aloittami- 
nen johtui lähinnä uteliaisuu- 
desta. Oli hankittu edustus ja 
haluttiin kokeilla itsekin ja 
käyttää omaa taloa referens- 
sinä. Pian kuitenkin huomat- 
tiin, että piileviä tarpeita olikin 
ollut. Käyttö lisääntyi sitä mu- 
kaa kun sen mahdollisuudet 
tiedostettiin. 

Niin kauan kun telex-toi- 
minta oli keskitettyä, käytettiin 
telefaxia nopeana jatkoyhtey- 
tenä osastoille. Sisäisiä puhe- 
linlinjoja käytettäessä ei edes 
puhelinyhdistys pääse laskut- 
tamaan. 


KEHITTYVÄ 
PAIKALLISVERKKO 


Kolmas järjestelmä, jonka voi- 
daan katsoa helpottavan 
Kaukomarkkinoiden sisäisen 
postin ruuhkia on tietokone- 
järjestelmän paikallisverkko. 
Sen pääkäyttö on toistaiseksi 
toimia keskustietokoneen ja 
järjestelmään liittyvien päät- 
teiden välisenä väylänä, jol- 
loin vältetään kallis tähtiverk- 
ko. Monia muitakin käyttö- 
mahdollisuuksia on, esimer- 
kiksi elektroninen posti on 
helposti käyttöönotettavissa. 


p b» 
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Kärry ja 
napparätyttö 


— Elektronisen postin 
käyttöönotto edellyttäisi kui- 
tenkin, että nykyistä vielä suu- 
rempi määrä hekilöstöstä täy- 
tyisi istuttaa päätteiden taak- 
se, varsinkin johtoporras, joka 
ei nyt kovin ahkerasti käytä 
tietokonetta, väittää apulais- 
professori Koskenseppä. 

Paikallisverkon käytön ke- 
hittämisessä on kuitenkin läh- 
detty liikkeelle siitä päästä, 
minkä on katsottu olevan 
kaikkein tärkein. 


LÄHETTIKESKUS 


Huolimatta näistä kehittyneis- 
tä menetelmistä, joita Kauko- 
markkinat Oy käyttää viestin- 
nässä ja paperin siirtelyn tar- 
vetta keventämässä, katsoo 


AM:stä. 
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Miljoona ja Yksi Kopiota 


Nyt se on tullut. Uusi AM 7700 kopiokone keski- 
tettyyn kopiointiin tai hajasijoituskoneeksi. 

Uusi AM 7700 kopiokone on nopea, tuottava ja 
toimintavarma. Nopeus 70 kopiota minuutissa. 
Se täydentää AM:n tuotevalikoimaa tekstinval- 
mistuksesta kopiointiin, monistukseen, pienpai- 
nokoneisiin ja jälkikäsittelylaitteisiin. 

Kysy graafisen viestinnän kokonaispalvelua 


Pl irnternationat 


Valimontie 1 A Turku: — Puh.921-517 177 
00380 HELSINKI — Tampere: Puh. 931-335 43 
Puh. 90-558 033 Oulu: Puh. 981-226 551 


yhtiön pääkonttorin toimisto- 
päällikkö Matti Mäkinen, että 
tehokasta lähettitoimintaa 
tarvitaan jatkossakin. — Ma- 
teriaalinkäsittelyssä — ollaan 
perusratkaisussa: käytetään 
kärryjä ja näppäriä tyttöjä, sa- 
noo Mäkinen. 

Käytössä on keskitetty pos- 
titus, jonka kautta kulkee 
kaikki posti molempiin suun- 
tiin. Samassa yhteydessä toi- 
mii lähettikeskus, jonka hen- 
kilöluku on yksitoista. Heistä 
kahdeksan on lähettejä. 

Aikaisemmin lähetit olivat 
kerroksissa eikä lähettikes- 
kusta ollut. Silläkin oli omat 
hyvät puolensa, kuten nykyi- 
selläkin järjestelyllä on. Nyt 
käy kuoriin laittaminen ja 
muut rutiinihommat nopeam- 
min, kun on tarvittaessa 
useampi tyttö tekemässä. 


=. 


SEURAA AIKAASI 
HOGIAN 


AJANKÄYTÖN SEURANTA 


Hogia Data on kehittänyt ajankäytön seurantasysteemin, joka so- 
veltuu tehokkaasti aikaa ja palveluja myyville yrityksille, kuten esim. 
mainos- konsultti-, insinööri- ja suunnittelutoimistoille. 


ainoa säännöllinen työ on työaikalomakkeiden tallennus 
laskutusperusta näyttää kaiken käytetyn ajan 


automaattinen laskutus 


laskussa eri mahdollisuuksia näyttää työvaiheita/ryhmiä ja 


eritellä niiden hintoja 


neljä eri hinnastoa per asiakas, työntekijä tai työvaihe 
laajat ja yksityiskohtaiset tilastot 

täydellinen budjetti/kustannusseuranta 

lisämoduleinan ostorutiini, reskontra ja raporttigeneraattori 


Vältä sinäkin projektivetäjän vatsahaava — ja kuitenkin hoidat kus- 
tannusseurannan helposti, saat hävinneet hukkatunnit tuottamaan 


ja laskutus tuntuu lasten leikiltä. 


HANKI MIKROLLESI HOGIAN AJANKÄYTÖN SEURANTA! 


(HI> Hogia data 


YRITYSOHJELMISTOT 


OTA YHTEYTTÄ, KYSYLISÄÄ! 
PUH. 90-5 633 588 
MYYRMÄENTIE 2 A, 01600 VANTAA 


ta hyllymetriä. .. 


EI TURHIA RAPORTTEJA 


Vaikka atk onkin käytössä 
monissa yhtiön toimissa, ei lä- 
hettityttöjen taakasta sitten- 
kään ole kovin suuri osa ket- 
julomakenippuja. 

— Pitkiä raportteja, joita 
kukaan ei lue, ei juuri tehdä, 
väittää apulaisjohtaja Juha 
Koskenseppä. Sellaiset pape- 
rikasat, joita ei käsitellä ovat 
lähinnä päiväkirjaluonteisia. 
Tietyllä viiveellä ne joko arkis- 
toidaan tai hävitetään. 


— Pitkiä, tarkasteltavaksi 
tarkoitettuja raportteja, joita 
ei kuitenkaan käytetä on yri- 
tetty karsia, Koskenseppä 
kertoo. — Tilanteet muuttuvat 
kuitenkin nopeasti. Joku tu- 
loste, joka aikaisemmin oli tär- 
keä saattaakin olla jo tarpee- 
ton, mutta kukaan ei huomaa 
sanoa, että lopettakaa jo sen 
tekeminen, hän selostaa. 


Apulaisjohtaja Koskensep- 
pä näkee ihannetilanteena 
sen, että standardiraportteja 
ei olisikaan, vaan olisi tietyllä 
tavalla järjestettyjä tietokan- 
toja ja systeemikehittimiä, joil- 
la ihmiset itse voisivat tehdä 
tarvitsemansa raportit. 


Aikaisemmin vuoden myyntilaskukopiot veivät viitisentois- A 


Telex -toimintojen hajauttami- 
nen olisi mennyt vielä parem- 
min, jos ei oltaisi oltu niin va- 
rovaisia. Heti olisi pitäny lait- 
taa kymmenen päätettä osas- 
toille, kertoo apulaisjohtaja 
Juha Koskenseppä. 


LUOTTAMUKSELLISTA 


Kaukomarkkinoiden pää- 
konttorissa on jokaiseen ker- 
rokseen hankittu paperintu- 
hooja. Lisäksi on joillain hen- 
kilöillä huoneessaan oma ja 
kellarissa iso suurille määrille 
tarkoitettu silppuri. 


Kerroksien = tuhoojat on 
pääosin — sijoitettu = kopio- 
koneen viereen. Useinhan tu- 
lee ensin huono kopio, nyt sen 
voi samantien hävittää eikä 
tarvitse jäädä ihmettelemään 
mitä sen kanssa tekee. Esi- 
merkiksi sopimusluonnoksia 
ja palkka- ja henkilöstöasioi- 
tahan ei voi oikein jättää aje- 
lehtimaan roskakoreihin. 


Atk-tulosteista valtaosa 
päätyy keräilyhäkkeihin ja pa- 
perinkeräykseen, koska niistä 
valtaosa on lyhyen aikavälin 
raportteja, joilla ei tulevaisuu- 
dessa ole merkitystä. Suoraan 
paperikoriin menevän postin 
osuus lisääntyy sitä mukaa 
kun — suoramarkkinointi — li- 
sääntyy. Taloon tulee toimis- 
topäällikön mukaan päivit- 
täin kymmeniä kiloja tavaraa, 
joka menee roskiin suoraan 
tai lukemisen jälkeen. 


A 


... mutta nyt, kun ne COM 
-tulostetaan mikrofilmille. . . 


... koko vuosi mahtuu kol- 
meen mappiin, kertoo Kauko- 
markkinat Oy:n arkistonhoita- 
ja Henny Kauranen. 


Muualle kuin roskiin tai ar- 
kistoon päätyvä paperimäärä 
on aika pieni. Tähän kuuluu 
mm. henkilöstöhallinnon pa- 
perit, jotka ovat niin luotta- 
muksellisia, ettei niitä voi lait- 
taa edes paperinkeräykseen. 

Arkisto on lakisääteisesti 
säilytettävien papereiden 
hautausmaa. Noin neljäsataa 
mappia tällaista materiaalia 
syntyy pelkästään varaston 
lähetteistä. Aikaisemmin suu- 
rin arkistoitava ryhmä oli las- 
kujäljennökset. Nyt ne COM- 
tulostetaan mikrofilmille, jol- 


loin — vuoden jäljennökset 
mahtuvat = kolmeen map- 
piin. E 
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LIIIELIEÄ. 


MARIA PURO 


Värikopiointi, kopioin- 
tinopeus ja jälkikäsit- 
tely ovat markkinoilla 
olevien kopiokone- 
uutuuksien kilpailu- 
valtteja. Kun toinen 
valmistaja korostaa 
värikopioinnin merki- 
tystä, puhuu toinen 
tarkan jäljen puolesta. 


[][]Jokin aika sitten Minolta 
aloitti z00m-kopiokoneiden 
valmistuksen. Nyt zoom on ar- 
kipäivää joka kopiokoneval- 
mistajalla. Tämän päivän sa- 
na on laser. Canon on tuonut 
markkinoille ns. älykkään ko- 
piokoneen, jonka digitaalitek- 
nologia mahdollistaa erittäin 
hyvän kopiointijäljen. 


Tehokkuutta kopiointiin on 
nopeuden lisäksi tuonut au- 
tomaattinen syöttölaite, lajit- 
telija ja niputuslaite. 


Kopiointinopeutta mita- 
taan A4-kokoisten kopioiden 
määrällä minuutissa. Nopeu- 
det vaihtelevat koneen koon 
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Canonin NP-7550:n hinta on 
126 490 markkaa. Koneessa 
on silloin automaattinen syöt- 
tölaite, kaksipuolikopiointi ja 
2000 arkin paperisäiliö. 


Nyt myös AM 7700 kopio-- 
koneessa on atk-lomakkeiden 
kopiointimahdaollisuus. 


mukaan 8—92 kopiota mi- 
nuutissa. 

Englantilainen toimisto- 
alan julkaisu What to Buy for 
Business valitsi lokakuun nu- 
merossaan Rank Xeroxin Xe- 
rox 1090:n vuoden suurvolyy- 
mikopiokoneeksi. Kone ottaa 
92 A4-kopiota minuutissa tai 
46 atk-listajäljennöstä minuu- 
tissa. Kopiointityötä nopeut- 
taa ja helpottaa koneen raja- 
ton lajittelu ja nidonta. Xerox 
1090 luovuttaa materiaalin 
postitus- ja mapitusvalmiina. 

Canonin vastaus nopeaan 
tulostukseen on laser. Cano- 
nin NP-9030 saavuttaa jopa 
180 kopion minuuttivauhdin. 


L aserkopiokone muodostuu 
valotus- ja tulostusyksiköstä. 
Kopiointinopeutta — voidaan 
näin lisätä tulostusyksiköitä li- 
säämällä 45:stä jopa 180:een 
kopioon minuutissa. 

Laserkoneen valotusyksik- 
kö lukee alkuperäiskappa- 
leen informaation ja muuttaa 
sen digitaalisignaaleiksi. Tu- 
lostusyksikkö — vastaanottaa 
nämä signaalit ja tulostaa in- 
formaation paperille. Valotus- 
yksikköön voidaan lisätä nel- 
ja tulostusyksikköä. 

Kun laserkone tunnistaa 16 
miljoonaa kuvaelementtiä A4- 
kokoisesta alkuperäiskappa- 
leesta, merkitsee se hyvää 


toistotarkkuutta esim. valoku- 
vista. 

Kopioinnin high speed -rin- 
tamalla on kilpailuun lähtenyt 
mukaan myös AM Internatio- 
nal AM7700 kopiokoneellaan. 
AM7700 on tullut täydentä- 
mään AM:n suurempia monis- 
tusjärjestelmiä. AM7700 so- 
veltuu käytettäväksi, kun ko- 
piointivolyymi on kuukaudes- 
sa 50000—150 000 tai jopa 
300 000 kopiota. AM7700 ot- 
taa 70 kopiota minuutissa. 
Kone on kehitelty lähinnä ko- 
piomyllyksi, jolla saa yhden tai 
tuhat kopiota yksinkertaisesti 
ja nopeasti. Koneen ominai- 
suuksissa on kiinnitetty huo- 


miota kopiolaatuun, jota tark- 
kailee automaattinen kopio- 
laadun tarkkailija. Kone pie- 
nentää A3-koosta A4-kokoon 
tai = atk-lomakkeesta = Ad4- 
kokoon, mutta esimerkiksi 
portaatonta suurennosta ja 
pienennöstä kuten Xerox 
1090:ssa ja Canon NP- 
9030:ssa ei AM7700:ssa ole. 


TEHOKKUUTTA 
LAJITTELULLA 
JA SYÖTÖLLÄ 


Suuren kopiointivolyymin te- 
hokkuuden lisääjänä toimivat 


koneissa syöttölaite ja lajitteli- 
ja. Lisäksi suuret paperisaäiliöt 


mahdollistavat suuren ko- 
niointimäärän kerralla kes- 


keytyksettä. 
Xerox 1090:ssä on täys- 
automaattinen, 75 alkupe- 


räistä kerrallaan käsittelevä 
nippusyöttö ja kaksi paperi- 
alustaa. Kone vaihtaa auto- 
maattisesti toisen paperialus- 
tan käyttöönsä toisen tyhjen- 
nyttyä. Näin voidaan kopioida 
9999 kopion sarja koneen vä- 
lillä pysähtymättä. Lajittelu 
myöskään ei ole rajattu loke- 
romäärään, vaan se voi lajitel- 
la liikkuvan luovutusalustan 
ansiosta 9999 kopionipun 


U-BIX 280 peruskoneen hinta 
ilman lisälaitteita on 25 900 
markkaa. Kun koneeseen lisä- 
tään automaattinen kaksipuo- 
likopiointi, pinkkasyöttölaite 
ja 20 lokeroinen lajittelija on 
hinta 49 050 markkaa. 


Minoltan mallistoa lisälaittei- 
na lajittelijat ja syöttölaitteet. 


sarjan pysähtymättä. 

Myös Canonin NP-9030 
hoitaa kopionnin automaatti- 
sesti. Koneessa on automaat- 
tinen syöttölaite ja siihen voi- 
daan kytkeä kaksi 25 lokerois- 
ta lajittelijaa. Pitkät kopiointi- 
sarjat hoituvat keskeytyksettä 
2000 arkin paperisäiliön an- 
siosta. 

U-BIX-500Z:n syöttölaite 
syöttää 50 Ad4- tai A3-kokoista 
alkuperäiskappaletta = auto- 
maattisesti. Jäysautomaatin 
lajittelija ryhmittelee tai lajitte- 
lee 50 arkkia lokeroon. Ko- 
neeseen saa 20 tai 40 lokeron 
lajittelijan.  Paperivarastoon 
mahtuu 2500 arkkia. 


Minoltan EP6507 konee- 
seen voidaan automaattista 
syöttöä varten pinota 50 alku- 
peräiskappaletta. Koneeseen 
mahtuu joko kymmenen tai 21 
lokeron —lajittelijaa. Paperia 
mahtuu kasettiin 1500 arkkia. 


SUURENNUS JA 
PIENENNYS 
PORTAATTOMASTI 


Minolta esitteli zoomaavien 
kopiokoneiden sarjansa jo 
syksyllä 1983. Nyt portaaton 
suurennus tai pienennyssuh- 
teen valinta on lähes joka val- 
mistajalla. Zoom-objektiivi 
kattaa yleensä alueen 
65 %—141 %. Yleisimmät ko- 
piointisuhteet ovat vielä val- 
miiksi koneessa nopeutta- 
massa rutiinikopiointia. 
Automaattinen paperikoon 
ja suhdemuutosten valinta 
helpottavat eri kokoisten ma- 
teriaalien kopiointia. 
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Kasettitekniikkaa 


VÄRINVAIHTO 
SORMITEMPPUNA 


Värillinen kopiointi on tullut 
selkeyttämään ja havainnol- 
llstamaan monimutkaisia ku- 
vioita. Väri lisää huomion- 
arvoa yksitoikkoiseen musta- 
valkoisuuteen. 

Värikopiointi on vielä suh- 
teellisen monimutkaista ja hi- 
dasta sen tuomaan hyötyyn 
nähden. Lähes kaikissa mal- 


leissa on vaärikopioita otet- 
taessa varikasetti tai vaihdet- 
tava pullo värin mukaan mut- 
ta haluttaessa useampia vä- 
rejä yhteen kuvaan on paperi 
syötettävä ohisyötöstä uudel- 
leen. ' 

Toshiban BD-4121:ssä on 
kaksi väriyksikköä koneessa 
sisällä, joten värinvaihto ta- 
pahtuu sormitemppuna na- 
pin painalluksella. Värivaihto- 
ehdot ovat väriyksiköstä riip- 
puen musta ja punainen, 
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AMENNMIICMEC 


TUPAAN VA NEN WAI Uin 
13.-16.2.1986 
JYVÄSKYLÄ 


musta ja sininen tai musta ja 
ruskea. Kone tekee 14 kopiota 
minuutissa ja maksaa alle 
18 000 markkaa. 


PIENET, NÄPPÄRÄT 


KASETTIKOPIOKONEET 


Yritykset tai yksityiset amma- 
tinharjoittajat, joiden kopioin- 
titarve on alle 1000 kappaletta 
kuukaudessa tarvitsevat 


IIT 


helppokäyttöisen, nopean ja 
pieneen tilaan mahtuvan ka- 
settikopiokoneen. 

Henkilökohtaisen tai ns. 
kerroskopiokoneen * ovat 
markkinoille tuoneet uutuute- 
namm. Canon ja Minolta. Ca- 
nonin tulokas on Canon Ka- 
setti PC-14. Minoltalta tulee 
helmikuussa markkinoille mi- 
nikopiokone EP-50. 

Minoltan minikopiokone 
lämpenee alle 20 sekunnissa 
ja sillä saa 10 kopiota minuu- 


OMATOIMI- 

Wwn RAKENTAMISEN 
RO] — PÄÄTAPAHTUMA 
MESSUKESKUS MESSUT SUOMESSA 
ESILLÄ MYÖS PINNOITTEET, SEINÄ- JA LATTIAMATERIAALIT 


LVIS- JA RAKENNUSALAN TUOTTEIDEN LISÄKSI. 
KUTSUMME 42 000 RAKENTAJAA ILMAISEKSI MESSUILLE 


KOKO SUOMESTA. KÄYTÄ TILAISUUS HYÖDYKSESI JA VA- 


611 288 


4 HALLIA JA ULKOTILAT 


Esillä mm. 


TEHDASPALVELUN SUUNNITTELU 
o Työn suunnittelu; JOT, kunnossapidon tuottavuus 
e CAD/CAM järjestelmät e FEM järjestelmät 


KUNNOSSAPITO 


e Ennakkohuolto e Konekorjaus e Työkalut 

e Koneet ja laitteet e Turvallisuusvälineet e kalusteet 

e Kunnon valvonta e Sähkö ja automaatio e Voiteluhuolto 
o Korroosionesto e Puhtaanapito 


MATERIAALITOIMINNOT 


o Varaosa- ja tarvikevarastot e Tuotevarastot 
o Hylly- ja kuljetinjärjestelmät e kalusteet ym. 


ENERGIAHUOLTO 
JÄRJESTÄJÄT 


Tehdaspalveluyhdistys, Energiataloudellinen yhdistys 
INSKO ja Jyväskylän Messut 


SOITA 941-611 288 JA VARAA NÄYTTELYTILAT HETI 
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6.-9.5.1986 


YLI 90 YRITYSTÄ JO MUKANA 


RAA OMA OSASTO. : E 
JYVÄSKYLÄN MESSUT RY, PL 127, 40101 JYVÄSKYLÄ 10, 941- 


TEHDASPALVELUALAN ERIKOISMESSUT 
JA KONGRESSI 


TEHDASPALVELU 


JYVÄS KYLÄSSÄ OD 
AMMATTILAISTEN SUURTAPAHTUMA 


tissa. Kopioitavan asiakirjan 
suurin koko on Ad4 ja pienin 
kopiokoko on käyntikorttiko- 
ko. EP-50 painaa vain 24.8 kg, 
joten sitä on helppo siirrellä. 
Canon PC-14:n sydän on 
vaihdettava itsenäinen yksik- 
kö, kopiokasetti. Kasetti on 
helppo vaihtaa ja kasetissa 
ovat kaikki koneen tärkeim- 
mät osat. Kasettikopiokoneet 
eivät kaipaa huoltoa. Niin PC- 
14:n kuin lähes kaikkien mui- 
denkin kopiokoneiden tulos- 


tusmateriaaleiksi sopivat 
myös piirtoheitinkalvo ja kar- 
tonki. [] 


M 


Lajittelija nopeuttaa jälkikäsit- 
telyä. 


M 
M 


Käyttöpaneelin selkeät ohjeet 
helpottavat kopiointia. 
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Vesele Vänoce - Stastny Novy Rok M W X w A G k $ Glaedelig Jul og godt Nytar C HO 
7Z UKVAOEVLMEOMEERTXNODEIEI,. La Multi Ani! Kaiä Xpiototyevva kai EöTtuxuoL 


NÄMÄ EIVÄT OLE 


Suomesta ei tarvitse HARRI REPO 
mennä lanskaa 
kauemmaksi kun jo 
törmää eksoottisiin 
kirjaimiin. Kansainvä- 
linen kauppa on ko- 
vaa, ja asemien var- 
mistamiseksi ei tais- 
tossa riitä pelkkä asi- 


Ja LERIIHENTIAÄ 198 1208 Gras INO 


anomaisen maan kie- PRN TT J | SS ma nano non ; rikka 
len osaaminen. Es- aa cnanos via jiöoimesi vh da "og < ate 
panjalaisille suunnat- m : a = t on la maan 


tu myyntikirje on teh- 
tävä paitsi espanjaksi, 
myös espanjalaisilla 
kirjaimilla, mutta mi- 
ten tämä onnistuu kir- 
jasinkiekkojen aika- 
kaudella? 


Cyrin irite 
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IM f[0940M 
10c Ö Kaiotpyioc Xpödvoc 


Ami J leg Aux JY Juo 


i TIN 
na 
KA KNKESINT 


; Tn KN 


KÄHTIÄT 


EN 


Boldog uy evet Kivänunk 


E 


Wesotych Swiat - Szczesliwego Nowego Roku 


1210 110 


Felices Navidades y pröspero Afo Nuevo * 


KAAN LYÖNTIVIRHEITÄ 


[] []Kirjasinkiekkojen vaihto 
käy nykyisin laitteessa kuin 
laitteessa käden käänteessä, 
ja paljolti tähän perustuukin 
symbolien muuntelukyky. Ai- 
van samoin kuin tekstityyppe- 
jä on useimmiten tarjolla lu- 
kuisia;, on matemaattinen 
symbolikiekko saatavana 
useimpiin laitteisiin. 

Hyvänä esimerkkinä sym- 
bolikiekosta on Facitin FA 
169-symbolikiekko, joka sopii 
Facitin 8000-sarjan koneisiin. 
Facitin kirjasinkiekkojen ta- 
paan symbolikiekossa on 105 
sakaraa, jotka kattavat mate- 
matiikassa tarvittavat erikois- 
merkit, kreikkalaiset aakko- 
set, erilaiset nuolimerkit ja jo- 
pa sukupuolimerkit. 

Kirjasinkiekon avulla saa- 
daan vielä yhdisteltyä puolen 
sataa muuta merkkiä ja mieli- 
kuvitusta käyttämällä symbo- 
leja voidaan tarpeen mukaan 
yhdistellä. Hintaa Facitin sym- 


v 

Kirjaisinkiekkojen samankal- 
taisuudesta huolimatta eri 
laitteiden kiekot eivät ole 
vaihdettavissa keskenään. 


< 

IBM:n Thermotronicissa, jota 
tässä esittelee Christina Roi- 
ne, ei kiekkoa käytetä lain- 
kaan. 


<< 


ETV240 on videokirjoittami- 
sen perusmalli. Siinä on py- 
syvä 6—10 konekirjoitus- 
liuskan laajuinen muisti. 
Siihen voi itse asentaa mik- 
rolevykeaseman ja muisti- 
kasetin yhtä helposti kuin 
vaihtaa kirjasinkiekko. 


bolikiekolla on 255 markkaa 
ja se on näin ollen kalliimpi 
kuin 140 markkaa maksavat 
tavalliset kiekot. 


RÖDOVRE 
VAI RODOVRE 


Liikeviestinnässä tarvittavien 
symbolisten merkkien määrä 
luonnollisesti vaihtelee. Jos 
ajatellaan Kööpenhaminaan 
lähetettävää — kirjettä, posti 
menee varmasti perille KOö- 
penhaminan länsiosassa si- 
jaltsevaan Rödovren kaupun- 
ginosaan sekä Rödovre että 
tanskalaisittain Rodovre- 
nimellä. 

Muutaman kirjainsymbolin 
vaihto onnistuu haluttaessa 
yleensä muuttamalla vastaa- 
va määrä vähän käytettyjä 
symboleja = tarvittaviksi = ek- 
soottisiksi merkeiksi. Muutos- 
operaation hinta hieman 
vaihtelee: joillakin kauppiailla 
räätälöidyn — kiekon — hinta 
saattaa olla normaalikiekon 
hinta, kun taas toisilla jo yh- 
den kirjasinkiekon sakaran 
vaihto saattaa maksaa enem- 
män kuin itse kiekko, joten 
hintoja kannattaa hieman tie- 
dustella ennen kuin räätälöin- 
tiin ryhtyy. Lisäksi räätälöin- 
nin suhteen on olemassa 
epäileviä  tuomaita, joiden 
mukaan räätälöity sakara ei 
aina kestä siihen kohdistuvaa 
rasitusta. 


* Suomeksi Hyvää Joulua 
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Kirjoituskone on 


frommattava 


KIEKKO 
VAI KONE 


Suosittu mahdollisuus on 
hankkia tarvittavan kielialu- 
een kirjasinkiekko. — Nor- 
maalisti meillä on tarjolla 12 
kiekkoa, mutta mikäli asiak- 
kaamme tarvitsee muunlaisia 
kirjasinkiekkoja, voimme tila- 
ta niitä Sharpin Hampurin va- 
rastosta. Hintaa näille kiekoil- 
le tulee yleensä sama kuin ta- 
vallisillekin kiekoille eli 175 
markkaa, mutta lisähintaa 
saattaa tulla, mikäli kyseessä 
on niin eksoottinen kiekko, et- 
tä se joudutaan tilaamaan 
Euroopan ulkopuolelta, ker- 
too Sharpia markkinoivan 
Comico Ky:n —piiripäällikkö 
Pekka Saarinen. 

Oman ongelmansa kiekon 
vaihdon yhteydessä muodos- 
taa näppäimistö, sillä näp- 
päinmerkit eivät kiekon vaih- 
tamisen jälkeen aina vastaa 
alkuperäisiä symboleja. Eräs 
keino on asettaa muuttunei- 
den näppäinmerkkien paikal- 
le muistiteipit tai muoviset kir- 
jainsymbolit. Mikäli symbolii- 
kassa tapahtuu suuria muu- 
toksia, täytyy käyttää näp- 
päinkarttaa, josta on kätevä 
poimia uusia symboleja vas- 
taavat näppäimet. 


YHTEENSOVITUS 


Tekstityyppiä — vaihdettaessa 
kirjasinkiekot — voi — yleensä 
vaihtaa ilman sen kummem- 
pia kommervenkkejä. Kieli- 
aluetta vaihdettaessa kirja- 
sinkiekon vaihtamisen lisäksi 
täytyy myös kirjoituskoneen 
käyttöjärjestelmää — sovittaa. 
Puhutaan frommaamisesta. 
— Frommaamisen ideana 
on lyhyesti sanottuna muoka- 
ta kirjoituskoneen käyttöjär- 
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jestelmä sellaiseksi, että se ot- 
taa kirjasinkiekon vaihtami- 
sen huomioon. Käytännössä 
tämä merkitsee lyöntivoimak- 
kuuksien ja vaunun liikkumi- 
sen sovittamista uudelleen, 
valistaa myyntipäällikkö Sep- 


po Ahlroos Sivekolta. 
Frommaamisen hinta esi- 
merkiksi Sivekolla muutet- 
taessa esimerkiksi venäläi- 
seen kiekkoon on 610 mark- 
kaa ja ranskalaiseen kiek- 
koon vaihdettaessa 820 


Vaihdettaessa kirjasinkiekko kreikkalaiseen tai muuhun 
eksoottiseen kirjaimistoon täytyy koneen käyttöjärjestelmä 
frommata uuteen kiekkoon sopivaksi. 


markkaa, joihin molempiin 
hintoihin jo itse kiekko sisäl- 
tyy. 


LÄMPÖKIRJOITIN 


IBM:n Thermotronic edustaa 
kirjasinkiekkorintamassa uu- 
denlaista ajattelua. Thermot- 
ronicissa kirjoituspää muo- 
dostuu —elektrodeista, jotka 
välittävät sähkövirran =väri- 
nauhaan. 

— lIhermotronicin kirjain- 
kasetissa on 220 merkkiä, jo- 
ten jo niillä pystytään katta- 
maan eksoottisimmatkin sym- 
bolit. Eri maiden standardi- 
näppäimistöt saadaan käyt- 
töön painamalla asianomai- 
sen maan ID-koodi, jolloin esi- 
merkiksi Ranskan koodia pai- 
namalla saadaan ranskalai- 
sen näppäimistön layout. Kir- 
joituskoneen ohjeissa on kun- 
kin maan layout, josta voi sit- 
ten teipata symbolit näppäin- 
ten päälle, jotta ne vastaavat 
paperille tulevia symboleja, 
valisti IBM:n tuotepäällikkö 
Paavo Jouhki. 


YRITYSIMAGO 


Wulffin vientiosastolla työs- 
kentelee 5 henkeä. Osasto 
käy laskutus-, asiakaskirje-, 
suhdetoiminta- ja hintalista- 
kirjeenvaihtoa lähes ympäri 
maapalloa. Tällaisen osaston 
kielipääoman täytyy olla mel- 
koinen, ja niinpä Wulffilla'siten 
kielivalikoimaan kuuluu ta- 
vallisimpien ruotsin, englan- 
nin ja saksan lisäksi mm. ve- 
näjä, espanja, ranska ja por- 
tugali. 

Osastolla on käytössään 
Olympian ETX:n tulostuslait- 
teena ES-100, johon on han- 
kittu kyrillinen kiekko. ES 100 
toimii ainoastaan tulostime- 


na, joten näppäimistön kans- 
sa ei ole ollut ongelmia, kertoi 
Jaakko Lindell. 

— Mikäli tietotaitoa on ta- 
lossa niin paljon, että esimer- 
kiksi portugaliakin kyetään 
tuottamaan, täytyisi kyllä or- 
toaratisenkin eli kirjainsym- 
poliikankin olla maan mukai- 
nen. Markkinoinnin =tuotta- 
vuutta ei ainakaan pienennä 
se, että kaukaisen maan asia- 
kas saa heistä sellaisen ku- 
van, että otamme asiakkaan 
huomioon myös pikkuasiois- 
sa, sanoo Lindell. 

Yleiseksi on myös muodos- 
tumassa tapa tilata alkupe- 
räinen kirjoituskone esimer- 
kiksi Espanjasta, jolloin voi- 
daan olla varmoja sen käyttö- 
kelpoisuudesta ainakin es- 
Edustaja panjalaisen tekstin tuottami- 
Systeemi/36 sessa. 

— Kiekkojen vaihtosystee- 
mi on sikäli kyllä tekstituotta- 
vuutta ajatellen parempi, että 


TIETOJÄRJESTELMÄT 


Arabialais-suomalaisessa kirjoituskoneessa kirjaisimet 
vaihtuvat katkaisimesta, jolloin myös telan kulkusuunta 
vaihtuu. 


(n N Valmistamme 
TIETOTEHDAS-RYHMA ; 
j ; W ATKlomakkeet 
VOIS KON mikroihin ja makroihin 
N 

Suomen Liikelomake Oy = Uu" 


Pyhäjärvenkatu 5 A 33200 TAMPERE puh. (931) 112 777 Koivupuistontie 32. 01510 Vantaa. Puh. 821 166 
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SIMO VIRTANEN 


TEPALAISET JAPA 


Keväällä 1985 Poh- 
jola-yhtiöt järjesti yh- 
dessä Tehdaspalvelu- 
yhdistyksen kanssa 
"Tuottava kunnossapi- 
to” -päivän, johon 
osallistui 20 japani- 
laista kunnossapidon 
ammattilaista tohtori 
Suzukin johdolla. Ja- 
panilaiset olivat niin 
vakuuttavia, että TE- 
PAn piirissä alettiin 
puuhata matkaa Japa- 
niin näkemään käytän- 
nössä, miten ”Tuotta- 
va kunnossapito -kon- 
septit” toimivat. 


[][ ]Matka suoritettiin 23.— 
29. 9. 1985 ja vierailukohteet 
oli valittu huolella edustaen 
omalla alallaan huipputekno- 
logiaa. Kohteet olivat: Fuji 
Photo Film, Aisin Seiki Nishio 
2, Toyota Kamigo ja Tsutsumi, 
Nippon Steel Nagoya sekä Oji 
Paper Kasugai. 

Matkan toteutumisesta ja 
järjestelyistä lankeaa suuri 
kiitos JIPMille (Japan Institute 
of Plant Maintenance), ja siel- 
lä erityisesti tohtori Suzukille 
ja pääsihteeri Yamashitalle. 
Myös Japanin Suomen suur- 
lähetystön henkilökunta Sep- 
po Raevuori ja Olli Suontaus- 
ta olivat nähneet suuren vai- 
van matkan onnistumiseksi. 

Ensimmäisessä tutustumis- 
kohteessa Fuji Photo Film 
Companyssä tutustuimme 
pienryhmätoimintaan, = joka 
on yhteistoiminnan peruskivi. 
RM-toiminnan pohjana on v. 
1962 amerikkalainen laatupii- 
ritoiminta, mutta sitä on kehi- 
tetty toimivampaan suun- 
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taan. Fuji sai TPM-palkinnon 
1977. — Erityispiirteinä — Fujin 
ajattelutapaa oli muutettu 
päämääränä ei vikoja, vikoja 
"0 laitteistossa. 

RM-toiminnassa muodos- 
tetaan pieniä työryhmiä, jois- 
sa sovitaan päämäärät, kar- 
toitetaan ongelmat, keskus- 
tellaan tavoitteiden toteutu- 
misesta ja raportoidaan tu- 
loksista. RM-toiminnalla — oli 
saavutettu lisää työintoa ja 
-iloa. Työntekijät ovat kasva- 
neet henkisesti yhteen. ”Me 
teimme sen!”, "Miehet eivät 
luovu!” ovat tyypillisiä lauseita 
henkilökunnan piirissä. 

Pienryhmätoiminnasta 
saimme paperikoneenhoitaja 
Nakamon —esittämänä kon- 
kreettisen esimerkin. Tehtä- 
vänä oli paperikoneen puris- 
tinosan parantaminen. On 
vielä huomioitava, että ay-lii- 
ke tukee kaikin tavoin RM-toi- 
mintaa. 


Kuva 2 


RM-toiminta on (lisännyt 
aloitteellisuutta huomatta- 
vasti. Esimerkiksi Fujilla ehdo- 
tusten määrä/henkilö on kas- 
vanut v. 1972 05-Kpl-v. 1985 
138 kpl. Ehdotukset koskivat 
oman työpaikan/työn paran- 
tamista. Aloitteista otetaan 
käyttöön 15 %. 


TEHDASKIERROS 
JA HUOMIOITA 


Tutustuimme = paperitehtaa- 
seen ja röntgenfilmitehtaa- 
seen. Paperikoneissa A. Ahl- 
strömin lisenssillä tehty perä- 
laatikko ja keskiörullaaja oli- 
vat Wartsilä-Sumitomo yhteis- 
työtä. 

Tuotantopäällikön MU- 
kaan japanilaiset luottavat 
suomalaiseen = tekniikkaan. 
Vuodessa — järjestetään 2 
kpl kunnossapitoseisokkeja, 
tammikuussa ja elokuussa. 


Kunnossapitokustannukset 
1,35 % liikevaihdosta. Kun- 


nossapitohenkilöstö oli pieni 
eli 53 henkilöä (mekaaninen 
ja automaatio). Kuva 1:ssä on 
tehtaan symboli: Fuji tulivuori. 


Kuva 1 


Kuva 3 


Kuva 4 


AISIN SEIKI 


Toinen tutustumiskohde oli 
valittu puhtauden ja viihtyvyy- 
den peruskuvaksi. Aisin Seiki 
Nishio 2 -konepaja oli todella 
erikoisuus. "Teemme kone- 
pajan v. 2001", joka on siistey- 
dessä ja viihtyvyydessä lähes 
olohuonetehdas. Edelleen 
tehtaan edustajien ajatuksia: 
"Olemme kaikessa parempia 
kuin muut”, ”Tehokkuus pitää 
ihmisen vireänä”. 

Millainen sitten on v. 2001 
tehdas. Siellä on korkea laatu 
("susi %*” O), kehittyneet tuo- 
tantolinjat (100 % takuu tuot- 
teille), korkea tuottavuus, tuo- 
tantolinjat joustavia, työpai- 
kat turvallisia ja työtä innosta- 
via. 

Aisin Seiki on saanut TPM- 
erikoispalkinnon. 

Lisähuomioita tehdaskier- 
rokselta: käytössä on paljon 
robotteja ja tietokoneavustei- 
nen tuotannonohjausjarjes- 
telmä. Työntekijät siivoavat 
omaa vastuualuettaan joka 
aamu 3 min. Kun menimme 
konepajakierrokselle, kengät 
vaihdettiin aamutohveleihin 
(kuva 2). Työpaikkojen viihty- 
vyyttä oli korostettu kasveilla, 
akvaarioilla, lintuhäkeillä ym. 
(kuva 3). Tehtaan erikoisuus 
oli pumppupuutarha sekä ju- 
listeet TPM:n toteutumisesta 
(kuva 4). 
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”Älä 
unohda 
ihmistä 


Saavutukset 
TPM:n avulla 
1 Virhetuotanto/ 
sudet | 1752601 kpl 
2 Tuotannon 
käyttöaste | 74,6 87,6 % 
3 Äkilliset 


seisokit | 483 > 13 kpl 
4 Liikevaihto 3 
5 Voittoi 6 x 
6 Aloitteet/TT] 5—38kpl 
765 toiminta 100 % pää- 

tökseen 
8 Markkina- 

osuusf +.50:% 


9 Työtapaturmat | 
10 Koulutus 84 koneenkäyt- 
täjää 
11 Koulutuksen yhteydessä 
1808 uutta teknistä kehi- 
telmää 
Jotta olohuonetehdas saa- 
vutettaisiin, on TPM:n 6 tuki- 
pylvästä käytännössä toimit- 
tava 
1 Tehokas 
automatisointi 
— valvonta, FMS 
2 200 uutta parannettavaa 
asiaa . 
3 Puhtaus, siisteys, 
kuus, koulutus 6 S 
4 Parannukset tehtävä itse 
5 Laatupiirien tehtävät ja 
henkilökohtaiset vastuut 
6 Henkilökunnan koulutus 
— tekninen ja kunnossapito- 
koulutus 
— koneenkäyttäjäkoulutus, 
jossa pystytään 
— itse valvomaan ja kor- 
jaamaan — laitteita sekä 
käyttämään robotteja 
— edelleen kouluttamaan 
alaiset 
— tekee, näkee, oppii työ- 
paikalla 
— turvallisuuskoulutus 


TOYOTA 


tuotantolinja/ 


tehok- 


Vierailumme seuraava kohde 
oli Toyota moottori- ja auto- 


(P TUOTTAVUUS 14/85 


tehdas. Perusfilosofia teh- 
taassa oli "Good thinking, 
good products”. Moot- 


torinvalmistuslinja oli erittäin 
automaattinen ja työntekijöi- 
tä oli vähän, Tehokkuus Oli 
huippuluokkaa.  Kokoonpa- 
nolinja oli lliukuhihnatyösken- 
telyä ja työ pakkotahtista. Ku- 
valtaan se oli siisti ja tehokas 
tehdas. 


NIPPON STEEL 


Viimeisen matkapäivän en- 
simmäinen tutustumiskohde 
oli Nippon Steel Nagoyan teh- 
das; jonka —erikoispiirteinä 
kunnossapidon puolella oli- 
vat mittaavan kunnossapi- 
don välineistösovellutukset ja 
kunnossapitovahvuudet. 

Nippon Steel oli itse kehitel- 
lyt laitteistoa ja soveltuvuutta 
kunnonvalvontaan. Myös 
analyysitekniikoita oli kehitel- 
ty valtavasti (mittaukset ja 
Öljyanalyysit). Käytössä — oli 
automaattiset kunnonvalvon- 
talaitteistot ja kunnossapidon 
ATK. 

Kunnossapito = oli jaettu 
aluekunnossapitoon ja kes- 
kuskorjaamoon. Aluekun- 
nossapidon tehtävät olivat: 
Trouble shooting, suunnittelu 
ja tarkastukset. Sähkömiehet 
työskentelivät 3-vuorotyössä, 
muut päivätyössä. Erityisesti 
kiinnitti huomiota alihankki- 
joiden käyttö. He käyttivät teh- 
taan korjaamotiloja ja työstö- 
koneita. — Konekorjaustöistä 
suoritettiin itse 15,1 % ja säh- 
kötöistä 11,1 %, loput suori- 
tettiin ulkopuolisella työvoi- 
malla. Pyrkimyksenä oli kui- 
tenkin oman työn osuuden li- 
sääminen. 


OJI PAPER KASUGAI 
-TEHDAS 


Oji Paper Kasugai -tehdas 
muodostui — sulfaattiselluteh- 
taasta, haihduttamosta, val- 
kaisulaitoksesta, 11 paperi- 
koneesta, 4 päällystysko- 
neesta sekä siistauslaitokses- 
ta. Paperikoneet olivat ylei- 
sesti ottaen vanhahkoja, mut- 
ta oli myös uusia mm. 1984 
modernisoitu Mitsubishi Be- 
loit -kaksoisviirakone ja Cou- 
ter. Tuotteena korkealuokkai- 
nen LWC-paperi. Vuosihuol- 
lossa oli käyntihetkellä 4 pa- 
perikonetta, Kamyr-keitin, 
osa valkaisusta ja turpiini. 


Kunnossapito — suoritti = itse 
vain pyörivien koneiden kun- 
nonvalvonnan. 

Kunnossapidon 
vontavahvuudet: 
— massaosasto :21H+9T7T 
— paperikoneet 3TH + 12TT 


kunnonval- 


— kattilalaitos 314937 
— suunnittelu 5:Tfi 
Koneyksiköitä 10 000 kpl 
Työlajit 


— ennakkohuolto + tarkas- 
tukset 
— voiteluhuolto 
— parantava kunnossapito 
Käyttöhenkilökunta ei tee 
korjaustöitä. Varsinainen kor- 
jaustyö teetetään ulkopuoli- 
silla. Kunnossapitokustan- 
nukset olivat 3 % 
dosta. Paperitehtaat seisote- 
tään vuosihuoltoa varten 1 
kertaa/vuosi, kattilahuollot 1 
Kerta/2 vuotta. 


PALKKA JA. — 
PALKITSEMINEN 


Fujilla RM- ja aloitetoiminnas- . 


ta palkittiin seuraavasti: 

— käyttöönotetusta ehdotuk- 
sesta sai filmirullan 

— rahakorvaus 7000 JPY/ 


ryhmä 
— fin 10:% "yltää. 20000 IPY 
palkkioon 
— illallinen  tehtaanjohtajan 
kanssa 

Aisin Seikin palkkiot: 
— pienimmät palkkiot 200 


JPY, suurimmat 300 000 JPY 
Palkka yleensä kuukausi- 
palkka ja tavoitteiden saavut- 
tamisen jälkeen bonus max 5 
1/2 kk:n palkka. 
Yleistä oli myös se, että teh- 
tailla oli omat teemansa, mit- 


Tuottava a. muo- i ; 
dostuu 6 askeleesta (7 aske- 
leesta), joiden avulla saadaan. 


liikevaih- = on koneenkäyttä 


kä lujittavat yhteenkuuluvuut- 
ta. Esim: 
Fuji: ”Huomista varten yhdes- 
sä" 
Aisin Seiki: "Teemme tehtaan 
vuodelle 2001", ”Olemme kai- 
kessa parempia kuin muut”, 
"Osaava henkilöstö on me- 
nestyksen perusta” (kuva 7) 
Toyota: "Good thinking, good 
products” 
TPM eroaa perinteisestä kun- 
nossapidosta lähinnä siinä, 
että se sisältää sekä suunnit- 
telu-, tuotanto- ja kunnossa- 
pito-osastojen yhteisen pa- 
noksen. 

Liikkeellelähtö TPM:ssä 
aloitetaan kysymyksillä, mikä 


temuksen taso ja Sihka SUU- 
ren osan työajastaan kun- 
itohenkilöstö käyttää 


jotantokoneiston  suoritus- 
kyvyn parantamiseen. 
s (uottava —Kiinnossapito 
| osoittaa. myös, että kunnos- 


sapito voi tuoda yritykselle 


* tuottoja eikä vain kustannuk- 
* sia. Se parantaa tuottavuutta, 


työiloa, työturvallisuutta ja 
tuotteen laatua. 

On erittäin tärkeää tutkia 
tuotantolaitteistoa ennen vi- 
kojen ilmaantumista. Voim- 
mekin kiteyttää sanoman vii- 
teen sanaan: ihminen, yhteis- 
työ/yhteenkuuluvuus, ”me”- 
henki, tehokkuus, turvalli- 
suus. Tietenkin japanilaiset 
ovat kasvaneet omassa eri- 
koisessa kulttuurissaan, joten 
asioiden toteuttaminen sa- 
malla tavalla Suomessa ei ole 
lyhyellä tähtäyksellä mahdol- 
lista. Opimme kuitenkin pal- 
jon. ”Älä unohda ihmistä!” (O 


aikaiseksi uusi ajattelutapa ja ] i 


uudet tekniikat kunnossapi- 
don suorittamiseksi. 


oleellisena osana tahto 


rantaa laitteistoa. ja kehittää = 


Aki 
kaiken tuottavan toiminnan. 
perusasiat, siisteys, tietämys - 
ja tehokkuus otetaan tarkas- yi 
telun kohteiksi. Näihin niveltyy r 


MEKATRONIIKKAA 
SUORAAN SUOMEN 
VARASTOSTAMME 


HEPCO-JOHDEJÄRJESTELMÄ 


O 5 vakiokokoa 

O kuormitettavuus 80.000 N 

O pituudet 960 mm:iin varastosta, pidempiä 
johdejärjestelmiä tehdastoimituksina. 


DUALVEE-JOHDEJARJESTELMA 

O 4kokoa 

O kuormitettavuus 36.000 N 

O pituudet 3 000 mm:iin varastosta, tilauksesta 
jopa 6 000 mm 


hammaspyörät—tangot kulma- ja 
kierukkapyörät— ruuvit hammasvaihteet 
trapetsiruuvit mutterit spiraali- tai 


hammashihnat—pyörät suorahammastuksina 


suoraan varastosta 


Pyytäkää myös esitteitä muista robotiikan ja auto- 
matiikan komponenteistamme: 

— AC-, DC-kierukkavaihdemoottorit säätäjineen 

— servomoottorit: AC, DC sekä harjattomat nopeat le 
vymoottorit vahvistimineen 

— robottivaihteet, välys < 0,015" 


Oy Mekanex Ab — PL 61 — 01801 KLAUKKALA — 
p. 90-879 5633, tlx 125 062 


TUOTTEET 


Dyna satanen 


Toyota Hiacen avolava on kokenut 
mallimuutoksen ja saanut uudeksi 
nimekseen Dyna 100. Uutuus tuo- 
daan alustana, jolloin jokainen 
käyttäjä voi rakentaa mieleisensä 
lavarakenteen. 

Ohjaamon suunnittelussa on pai- 
notettu nimenomaan kuljettajan 
työskentelymukavuutta. Suuret ik- 
kunapinnat takaavat näkyvyyden 
joka suuntaan, istuimet ovat kan- 
gaspäällysteiset. 

Moottori on sama kuin umpipa- 
kettiautossa; iskutilavuus 2 446 cm? 


HPY:lle 
Canon Fax-520 


Helsingin Puhelinyhdistyksen tuote- 
valikoimaan on otettu Canonin uusi 
ryhmän 3 telekopiolaite Canon Fax- 
520, joka on yhteensopiva ryhmien 1 
ja 2 laitteiden kanssa. 

Canon Fax-520 lähettää Ad4- 
kokoisen asiapaperin toiseen kol- 
mosryhmän koneeseen alle minuu- 
tissa. Kahden Canon Fax-520:n vä- 
Iillä siirto tapahtuu jopa 15 sekun- 
nissa. 

Canon Fax-520:een voidaan oh- 
jelmoida 24 pikavalintanumeroa ja 
50 lyhytvalintanumeroa. Pikavalinta 
tapahtuu yhden näppäimen painal- 
luksella. Mikäli vastaanottajan tele- 


Nokian DPS-sarja 
kasvaa 


DPS 88/42T täydentää 88-sarjaa ja 
tämän uuden vaihtoehdon voimaa 
kuvaa hyvin se, että se on teholtaan 
kaksi kolmannesta sarjan suurim- 
masta DPS 88/82:sta. 88-sarja on 
omimmillaan — kaupallishallinnolli- 
sissa ratkaisuissa, kun kokonaan 
uusi 90-sarja — ns. todella suuret 
tietokoneet — soveltuu myös teknis- 
tieteelliseen suuria laskutoimituksia 
vaativaan käsittelyyn. 

Tärkeä seikka käyttäjän kannalta 
on koko DPS-laitevalikoiman yh- 
teensopivuus. Nimittäin kaikilla DPS 


ja teho 53 kw (72 hv) kierrosluvulla 
4 000 r/min. Vääntöä löytyy 155 Nm 
(15,8 kpm) 2 200 r/min. Männät on 
vahvistettu keraamisella seoksella. 

5-portaisen vaihteiston välitys- 
suhteita on muutettu ja vaihdevipu 
on siirretty ohjauspylväästä lattialle. 
Vetopyörästössä on nyt vakiona 
luistorajoitin. 

Dyna satasen mitat ovat: akseli- 
väli 2 300, raideleveys edessä 1 450 
ja takana 1360 sekä leveys 1695 
mm. Tehtaan ilmoittama omapaino 
on 1165 ja kokonaispaino 2 550 kg. 

Uutuuden —toimitukset alkavat 
marraskuun alussa, ja sen hinta on 
53 880 markkaa. 


kopiolaite on varattu, tapahtuu va- 
linta automaattisesti uudelleen. 

Sisäisellä ajastimella Canon Fax- 
520 voidaan ohjelmoida lähettä- 
mään valmiiksi lähetysalustalle ase- 
tetut paperit milloin tahansa. Ajas- 
tinta voidaan käyttää myös poimi- 
maan (pollaus) telekopio lähettäjän 
koneesta. | ähettäjiä voi olla jopa 20. 

Laitteen muita teknisiä ominai- 
suuksia ovat mm. automaattinen 
kontrastin säätö, toimintaraportti 
pidetyistä yhteyksistä, automaatti- 
nen pienennys (B4—4A4), ryhmän 2 
pakotusmahdollisuus, puhelinnu- 
meroiden listaus ja paikalliskopioin- 
ti. 

Canon Fax-520 painaa 13 kg. Sen 
mitat ovat 416x400x161 mm. 


8-linjan tietokoneilla on sama 
OCOS 8-käyttöjärjestelmä, samoin 
samat työkalut ja ohjelmistot; tämä 
takaa tarvittaessa erittäin joustavan 
siirtymisen isommille laitteistoille. 

Vaikka on kyse näin tuoreesta tie- 
tokonesarjasta, on näitä tehokkaita 
suuren kapasiteetin omaavia todel- 
la suuria DPS 90-tietokoneita tilattu 
12 asiakkaan toimesta jo 18 kappa- 
letta. 

DPS 90-sarjan leitteiston valmis- 
taa japanilainen NEC ja ohjelmistot 
tekevät yhteistyössä Honeywell, Bull 
ja Nokia. 

Lisätietoja näistä DPS 8-linjan 
laitteista antaa Nokia Informaatio- 
järjestelmistä Reijo Oikarinen puh. 
1871. 


TUOTTAVUUS 14/85 73 


Oltuani kerran viikon 
poissa työpöytäni ää- 
restä oli sille ilmesty- 
nyt pikakirje eli expre 
asianmukaisine pu- 
naisine lipukkeineen. 
Kirjeen lähettäjä ei oi- 
kein soveltunut vaki- 
oyhteyksiini, joten tut- 
kin kuorta tarkemmin. 
Nimen edessä ei ollut 
titteliä ja etunimi oli 
kuitattu pelkällä aak- 
kosella. 


[][ ]JAvasin kuoren ja havait- 
sin, että sen sisällä olevat tek- 
niset kaaviokuvat eivät taa- 
tusti olleet tekeillä olevaan ar- 
tikkeliini tarkoitettua kuvitus- 
"ta. No, talossa oli toinenkin ih- 
minen, jolla oli sama sukunimi 
kuin minulla ja lisäksi etuni- 
memmekin alkoivat samalla 
kirjaimella. Hän oli ehtinyt jo 
haeskella kiihkeästi tärkeää 
kirjettään ympäri taloa. 

Ei tästä tarvitse mitään op- 
pia, sillä sanomattakin on sel- 
vää, että inhimillisiähän tällai- 
set pienet toheloinnit ovat. Te- 
kevälle sattuu, joten syyllisten 
etsiminen ei kannata. Paitsi 
että voisihan työhönotto olla 
vähän tarkempi sen suhteen 
ketä palkkaa, ettei postin lajit- 
telulle synny turhia paineita. 

Toisen kerran lojuu pöydäl- 
läni lappunen, jolle on huolel- 
lisesti kirjoitettu outo nimi yn- 
nä selvästi puhelinnumerolta 
vaikuttava numerosarja. L ap- 
punen ei synnytä minkään- 
laista vipinää muistilokerois- 
sani. Lopulta nostan kuulok- 
keen ja suoritan hetken sormi- 
voimistelua. Hälytysääni soi 
korvassa rytmikkäästi. Kuu- 
dennen pärinän jälkeen luo- 
vutan. Tunnin kuluttua koe- 
tan uudestaan samoin tulok- 
sin. 

Kun työtoveri lopulta puh- 
kuu paikalle käy selville, että 
hän on epähuomiossa unoh- 
tanut pöydälleni appiukkon- 
sa = sosiaaliturvatunnuksen. 
No, sattuuhan sitä, ajattelen 
itsekseni. 
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NE KÄSIALAT 


Tallaisille jutuille on tietysti 
hauskaa hiukan hörötellä. 
Mutta eipä paljon naurata, jos 
omalla parhaalla kaunokirjoi- 
tuksella väsätty, puhtaaksikir- 
joitettavaksi lähetetty käsikir- 
joitus tulee takaisin täysin 
tuntemattomaksi = ”suomen- 
nettuna”. 

Vieraan käsialan lukemi- 
nen on tiettyä harvinaislaa- 
tuista, ehkä katoamassakin 
olevaa lahjakkuutta vaativa 
taito. Kouluaikana saattoi se- 
kavasta käsialasta olla joskus 
hyötyäkin, kun sillä onnistui 
hämäämään opettajaa. Myö- 
hemmin elämän tiellä siitä on 
osoittautunut olevan pelkäs- 
tään haittaa. 

Kun kohdalle osui todella 
hankalasti luettava raapus- 
tus oli ennen tapana sanoa, 
että viepä apteekkiin luetta- 
vaksi. Tämä on edelleenkin 
luultavasti käypä neuvo, sillä 
eipä ole lääkärien käsiala- 
kaan viime aikoina osoittanut 
paranemisen merkkejä. Toi- 
nen asia sitten on moniko ap- 
teekissakaan niitä enää osaa 
tulkita. Tähän ajatukseen ai- 
nakin päätyy, kun istuu pen- 
killä odottamassa lääkemää- 
räyksen valmistumista. 

Tietty suurpiirteinen asen- 
ne käsin kirjoitetun tekstin lu- 
kemisessa kyllä helpottaa, 
kun vaikea tapaus osuu koh- 
dalle. Tuskan hiki tunkee kyllä 
monasti puhtaaksikirjoittajan 
otsalle, kun hän tulkinnan 
helpottamiseksi koettaa 
muistella eri kirjoittajien sie- 
lunelämää ja lempisanastoa. 
Logiikkahan harvoin auttaa 
tällaisissa tilanteissa. 

Mitenkäs sitten suu pan- 
naan kun arvokkaan juhlapu- 
heen keskivälillä yks kaks si- 
vun laidassa lukee ”tiiviste- 
tään rivit"? Muutama tovi kyllä 
vierähtää, kun kirjoittaja miet- 
tii, mitä puhuja tällä haluaa 
sanoa. Saattaa tulla pistäy- 
dyttyä viereisessä huonees- 
sakin kysäisemässä, että ai- 
nako tämä mies haluaa tällai- 
sia kommervenkkejä tekstiin- 
sä. Onneksi jollekin välähtää, 
että järjestöllisistä riveistähän 
tässä taitaakin itse asiassa Ool- 
la kysymys eikä puhtaaksikir- 
joitusohjeista. 


ÄLÄ HÖPÖTÄ 


No enhän minä. Tällaistahan 


ILMI PESONEN 


VIESTIN 


ANKEA 


PERUST 


se on toimistotodellisuus taik- 
ka voi se tällaistakin olla. 
Usein se on sellaistakin, että 
heti kun työkaveri häviää nä- 
kyvistä — kahville, tupakalle 
taikka minne tahansa, niin 
heti koko päivän hiljaa ollut 
puhelin pirahtaa soimaan. 
Kun kolmannen pärinän 


jälkeen tajuan, että eihän se 
vastaa, koska se ei ole paikal- 
la, ryntään puhelimeen. Yh- 
dessä tapauksessa kolmesta 
soittaja on jo kyllästynyt odot- 
tamaan vastausta. Silloin täl- 
löin sattuu, että soittaja ei ha- 
lua keskustella lainkaan vie- 
raan henkilön kanssa, vaan 


NÄN 
ASO 


hän sulkee kainosti puheli- 
men, kun vastaan siihen. 
Usein soittaja esittää tar- 
kan tiedustelun miksi juuri mi- 
nä vastaan juuri siihen puheli- 
meen juuri silloin eikä se ja se. 
No tästä kun selvitään seuraa 
kiperämpi kysymys: milloin se 
ja se vastaa itse tähän puheli- 


meen? Tekee mieli sanoa — 
kumpa vastaisi koko ajan, 
mutta en tietysti sano vaan 
koetan keksiä sopivan pyö- 
reän yleistyksen. 

Siinä samalla silmät lakai- 
sevat puts'puhdasta pöytäle- 
vyä, jolla ei ole minkäänlaista 
vihjettä milloin kadonnut pa- 
lajaa puhumattakaan että oli- 
si lapun puolikasta, jolle soit- 
topyynnön voisi rustata. Ja jos 
vanhan, luetun lehden kulma- 
pala löytyykin, niin eipä ole 
edes punakynää taikka huuli- 
punaa, jolla raapustaisi nu- 
meron ja nimen muistiin. 


Sitten hyvä, rakas työtoveri 
saapuu säteilevänä paikal- 
leen ja kysäisee hymyillen on- 
ko kukaan soitellut. Esittämii- 
ni murinoihin hän suhtautuu 
vilpittömästi hämmästyen. 
Kuinkas nyt noin? Hänellä- 
hän on kaikki laput paikol- 
laan, vaikka heti katsotaan. 
No katsotaan. Toden totta. 
Yksi kirjoituspäydön laatikko 
on täynnä toinen toistaan hie- 
nompaa painotuotetta: yhtey- 
denotto, sisäinen tiedote, saa- 
te ja niin edelleen. 

Kokoelma on silmää hivele- 
vä ja samalla uskomaton. Jo- 
ku talossa kyhää varmasti 
millimetriviivaimella ja stan- 
dardit silmiensä edessä noita 
ihan työkseen. On pojat joka 
lähtöön meidän talossa ehdat 
lomakkeet. 

Sääliksi käy käyttäjää, kun 
hänen täytyy valikoida tilan- 
teeseen sopiva tietopohja. 
Onneksi tällaisten lippusten 
kulta-aika taisi jäädä viime 
vuosikymmenelle, taikka eh- 
käpä jo 1960-luvulle. Rationa- 
lisoinnin ja tehostamisen 
myötä niiden määrä on ilah- 
duttavasti supistunut. Suu- 
ressa yrityksessä on kuitenkin 
vanhaa varastoa runsaasti 
vielä historiallisina jäänteinä 
tallessa pöytälaatikoissa. 

Omasta kokemuksesta 
muistan hyvin, että ”rasti ruu- 
tuun” kontaktilomakkeessa ei 
koskaan ole juuri sitä vaihto- 
ehtoa, johon rastin voisi sopi- 
vimmin rutata. On niin kum- 
mallisia ihmisten viestit, että 
ne vain aniharvoin ovat stan- 
dardien mukaisia. 

Jos sitten pitäisi merkitä 
muistiin ihan asiaa, niin pari 
tynkäriviä ei riitä alkuunkaan. 
Suosittelenkin kaikille eräältä 
hyvin = pätevältä — sihteeriltä 
saamaani ohjetta: käännä lo- 


make nurin, niin saat kaiken 
tarvittavan tiedon mukavasti 
mahtumaan helposti tulkitta- 
vaan ja järkevään muotoon. 


SE SOI — JOS SOI 


Se on puhelin se. Työssä jou- 
dun soittelemaan sinne ja 
tänne harva se päivä. Monasti 
olen miettinyt miten kirjavaa 
joukkoa ovatkaan valtakun- 
nan puhelinvaihteet tai vaih- 
teiden hoitajat. Optimoides- 
sani omaa ajankäyttöäni olen 
päätynyt siihen, että kannat- 
taa ennemmin roikkua lan- 
galla odottamassa puhelun 
loppua jokunen minuutti kuin 
keskustella uudestaan ja taas 
uudestaan saman tiukan — 
ehkä stressaantuneen välittä- 
jän kanssa. No poikkeuksia 
löytyy toki tässäkin ammatis- 
sa työskentelevien joukosta. 

Ihailen suuresti vaihteen 
hoitajien  sorminäppäryyttä. 
Jäädessäni odottamaan pu- 
heluvuoroani ei todellakaan 
ole kertaakaan sattunut, että 
olisin ehtinyt hönkäistä 
vaihde-Santralle välirepliikkiä 
sen sekunnin murto-osan ai- 
kana, jolloin hän säännöllisin 
välein nielaisee "...nen 
vie...” ja jatkaa odotustani. 

Entäs kun tavoiteltu tieto- 
lähde vapautuu ja pääsen pu- 
heisiin. Kyllä hän useimmiten 
asiantuntija onkin, mutta toi- 
mittaja sattuu kyselemään 
ihan vääriä asioita. Siinä sit- 
ten pohditaan kuka olisi se oi- 
kea — tässä tapauksessa. 
Edellisen puhelinlaskun muh- 
kea summa mielessään toi- 
mittaja pyytää yhdistämään 
puhelun saman tien sille oi- 
kealle, samassa yrityksessä 
ehkä viereisessä huoneessa 
istuvalle. 

Siinäpä nousee 'tenkka 
poo' eteen monelle korkeasti 
oppineelle tekniikan miehelle. 
Kukaan ei ole kyllä vielä tun- 
nustanut, että sihteerihän se 
yleensä nämä hommat... 


MITÄS JOS. .. 


Niin että jos vaikka vähän 
pohtisi, voisiko tälle yksinker- 
taisimmalle viestinnälle tehdä 
jotakin, esimerkiksi vaikka te- 
hostaa sitä. No ainakin voisi 
jakaa jokaiselle henkilökun- 
taan kuuluvalle puhelimen 
käyttäjälle puhelinkoneeseen 


kiinnitettävän kynän, joka 
vaihdetaan määrävälein, jot- 
ta se varmasti toimii. Käytössä 
on myös tarrareunalla varus- 
tettuja lappusia, jollaisen voisi 
helposti liisteröidä vaikka luu- 
riin kertomaan avuliaalle työ- 
toverille milloin puhelimen 
omistaja itse on taas tavatta- 
vissa. 

Puhelintekniikka rullaa di- 
gitaaliajassa ja tarjoaa monia 
käteviä apuneuvoja työelä- 
mää helpottamaan. Käytäntö 
kuitenkin osoittaa, että niiden 
omaksuminen tuottaa suuria 
vaikeuksia. 


Kannattaisi kuitenkin miet- 
tiä mikä on kokonaisuuden 
kannalta järkevää puhelin- 
tekniikkaa. Kannattaaako pit- 
kän päälle pitää niin pientä 
vaihdetta, etteivät soittajat 
mahdu jonottamaan? Onko 
viisasta hankkia tekniikan vii- 
meistä huutoa oleva puhelin- 
laitteisto ja jättää sitten huo- 
lehtimatta, että kaikki osaavat 
käyttää niitä tehokkasti? Tus- 
kinpa. 

Nykytyöläiselle riittää päi- 
vän mittaan niin runsaasti är- 
sykettä, että voisihan vaikka 
jostakin hiukan hellittää. Mil- 
tähän mahtaisi näyttää tässä 
suhteessa toimiva ihanteelli- 
nen toimisto. 


Nykytekniikka on oiva apu 
sekavien käsialojen tulkin- 
taan. Siitä vaan sipaisen aa- 
mulla päätteelleni elektroni- 
seen postiin kertyneet viestit ja 
lukaisen läpi selkeät kirjasi- 
met. Tarpeelliset kohdat voi 
siirtää vaikkapa muistiin säily- 
mään. 

Miten naapurit selviävät 
asioistaan, ei ole enää minun 
huoleni. Puhelinvaihde taikka 
jokin muu ratkaisu pitää huo- 
len heidän puhelimiinsa vas- 
taamisesta minun puolestani. 


* Sotkevalla ja huonosti kir- 
joittavalla kynällä tuhertami- 
sen sijaan naputtelen asiani 
suoraan päätteelle, mistä voin 
siirtää viestini kätevästi tar- 
pelliseksi katsomaani kohtee- 
seen — vaikkapa sihteerille 
tai kirjeenvaihtoon viimeistel- 
täväksi ja puhtaaksi printatta- 
vaksi. 

Ai niin, pieni MUTTA. Tämä 
kaikki vie niin paljon aikaa, 
kun tuo ärräkin on koko ajan 
hukassa. Missäs se kynä ja 
paperi on? Ai niin, ne on lope- 
tettu. No missäs sitten on sa- 
nelukone? [] 
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RATIONALISOINTILIITTORY - TUOTTAVUUSKESKUS 


27. TUOTTAVUUDEN PÄIVÄ 12.2. 1986 


Finlandia-talon kamarimusiikkisalissa 
TEEMA: Yhteinen yrittäminen tuottavuustekijänä 


0.00 200 
2000045 


ILMOITTAUTUMINEN JA AAMUKAHVI 
TUOTTAVUUDEN PÄIVÄN AVAUS 


Matti Pekkanen 


Suomen Metsäteollisuuden Keskusliitto 


9.15— 9.45 JULKISEN HALLINNON YRITTÄJYYS — 


9.45—10.00 


1009-1045 
1945-1100 


11.00—11.45 


11454230 


[4501330 


VOIKO SITÄ OLLA OLEMASSA? 


Ministeri Pekka Vennamon 
Valtiovarainministeriö 


TUOTTAVUUSYHTEISTYÖPALKINTOJEN JAKAMINEN 


Rationalisointiliitto ry:n perustama 
tuottavuusyhteistyöpalkinto jaetaan toisen kerran 


TAUKO 


YRITTÄJYYDEN HENKI — N 
MISTÄ SE SYNTYY MITKENSESAILYY? 


Johtaja Göran Andersson 


Oy Waärtsilä Ab, Lukkoryhmä 


MITÄ YRITTÄJYYS MERKITSEE TYÖNTEKIJÄLLE? 
KIELTEISIÄ ASENTEITA VAIKO HAASTEEN VASTAANOTTAMISTA? 


Vastaajina 

3. puheenjohtaja Raimo Kantola, Suomen Ammattiliittojen Keskusjärjestö 
Puheenjohtaja Tenho Olin, Teknisten Liitto TL ry 

Pääluottamusmies Reijo Laitinen, Valmet Oy, Tourulan tehdas 


YHTEISEN YRITTÄMISEN JOHTAMINEN. YHTEISEN YRITTÄMISEN 
EDELLYTYKSET. ORGANISAATION TOIMINTAMALLIT. 
JOHTAMISEN FILOSOFIAT. 


Yrityspsykologi Annaliisa Visti 
Yrityspsykologia Melkinen & Visti 


LOUNAS 
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11.00—11.45 MITÄ YRITTÄJYYS MERKITSEE TYÖNTEKIJÄLLE? 
KIELTEISIÄ ASENTEITA VAIKO HAASTEEN VASTAANOTTAMISTA? 


Vastaajina 

3. puheenjohtaja Raimo Kantola, Suomen Ammattiliitto Keskusjärjestö 
Puheenjohtaja Tenho Olin, Teknisten Liitto TL ry 

Pääluottamusmies Reijo Laitinen, Valmet Oy, Tourulan tehdas 


11.45—12.30 YHTEISEN YRITTÄMISEN JOHTAMINEN. YHTEISEN YRITTÄMISEN 
EDELLYTYKSET. ORGANISAATION TOIMINTAMALLIT. 
JOHTAMISEN FILOSOFIAT. 


Yrityspsykologi Annaliisa Visti 
Yrityspsykologia Melkinen & Visti 


12.30—-15;330 LOUNAS 


13.30—14.10 YRITYSESIMERKKI YHTEISESTÄ YRITTÄMISESTÄ, ALOITTEELLI- 
SUUDESTA, ITSENÄISYYDESTÄ JA YHTEISTYÖSTÄ 


Johtaja Eero Väyrynen 
Kemira Oy 


14.10—14.40 UUSIJOHTAIJAPOLVIKO KONSERVATIIVINEN? 
ONKO SE VALMIS ANTAMAAN VASTUUTA JA MAHDOLLISUUKSIA? 
KANNUSTAAKO SE YHTEISEEN YRITTÄMISEEN? 
Toimitusjohtaja Niilo Nylander Pohjois-Karjalan Säästöpankki 


14.40—15.15 KAHVI 
16.00—16.40 PUHEENVUORO YRITTÄJYYTEEN KASVATTAMISESTA 


Professori Matti Peltonen 
Teollisuuden koulutusvaliokunta 


16.40—16.50 PÄÄTÖSSANAT 
Toimitusjohtaja Olavi Tamminen 
Rationalisointiliitto ry 


16.50—19.00 JÄLKIPUINTI 


Kamarimusiikkisalin lämpiössä 


puintitarjoilu 


ILMOITTAUTUMINEN 


Puhelimitse Rationalisointiliiton toimistoon (90) 611 622 


TIEDUSTELUT 
Liiton toimistoon (90) 611 622/Irma Lepistö tai Maarit Fraktman 
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Valittavana on kaksi alan ammattitut- 

kintoa 

1 Rationalisointitutkinto 
(teollisuustaloudellinen ja liiketa- 
loudellis-hallinnollinen linja) 


Oppiaineet: teollisuustalous]/liike- 
talous, työntutkimus- ja muut ra- 
tionalisointitekniikat, henkilöstö- 
ehtolaskelmat ja tilastolliset perus- 
menetelmät 


2 Ylempirationalisointitutkinto 
(rationalisointitutkinnon, opisto- 
tasoisen tutkinnon tai korkeakou- 
lututkinnon suorittaneille) 


Oppiaineet: hallinto ja markki- 
nointi, yritystalous, kehittämisme- 
netelmät ja -tekniikat, sovellettu 
matematiikka, henkiset voimava- 
rat ja käyttäytymistieteet, taloudel- 
linen lainoppi ja kansantalous 


Tutkinnot ovat jatko- ja täydennys- 
koulutusta yritysten ja julkisen hallin- 


HARKITSE OPISKELUN 
ALOTITTAMISTA TAMMIKUUSSA 


non tuottavuuden kehittämistehtä- 
vissä toimiville, työntutkijoille, suun- 
nittelijoille, menetelmänkehittäjille, 
esimiehille, tuotannonohjaustehtä- 
vissä toimiville ja muille alasta kiin- 
nostuneille. 


Opetus- ja opiskelutapana on ohjattu 
etäisopetus, jota täydennetään yhtei- 
sillä luento- ja tenttitilaisuuksilla. Lä- 
hiopetusjaksot pidetään tammikuus- 


* sa ja toukokuussa. 


Hakuaika tutkintoihin päättyy 31.1. 


Tilaa esite ja hakulomake jo tänään 
puh. 90-611 622 ja 612 1416. 


Opistossa voi suorittaa myös 


O hallinnonrationalisointikurssin 
(O ergonomian kurssin 


Kursseja pidetään myös yrityskohtai- 
sena. Kerätkää työpaikallanne poruk- 
ka, tulemme pitämään lähiopetusjak- 
sot paikan päälle. 

Ilmoittautumiset puh. 90-612 1416 


RATIONALISOINTI- 
LIITON 
KIRJEOPISTO 


Kasarmikatu 26 E 00130 HELSINKI puh. 90- 
612 1416 ja 611 622 
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KENELLE 


Kurssi on tarkoitettu 

— kehittämis-, rationalisointi-, hallinto- ja suunnittelutehtä- 
vissä organisaation tehokkuudesta ja tuottavuuden kehittämi- 
sestä vastaaville henkilöille 

— kehittämis- ja rationalisointitoimintaan osallistuville henki- 
löille 

— yritysten ja organisaatioiden keskijohdolle ja johdon asian- 
tuntijoille 

— pien- ja keskisuurille yrittäjille 


MILLAISIN TAVOITTEIN 


Kurssi on liiketoiminnan ja johtamisen kehittämisen pitkä val- 
mennusohjelma, jonka tavoitteena on mm. 
— antaa valmius liiketoiminnan, organisaation ja hallinnon ke- 
hittämiseen 
— luoda psykologiset ja toiminnalliset perusedellytykset ih- 
misten johtamisen ja yhteistyön tehostamiselle 

- avartaa osallistujien kokonaisnäkemystä yritystoiminnasta 
ja julkisesta hallinnosta 
— tarjota uusinta teoreettista ja käytännön tietoa kunkin jak- 
son aihepiirin asioista 

- valmentaa Rationalisointiliiton kirjeopistossa suoritettavaa 


MITEN 


Kurssin pituus on 22 päivää ja se ajoittuu kahdelle vuodelle. 


to ja pe). 

Lisäksi järjestetään sopimuksen mukaan syksyllä 1987 erityiset 
oman yrityksen tai organisaation kokonaisvaltainen rationali- 
sointisuunnitelma. 

Osallistujat perehtyvät ennen kutakin jaksoa ennakolta ilmoi- 
tettavaan kirjallisuuteen, johon perustuva kirjallinen koe järjes- 
tetään kunkin jakson yhteydessä. Kurssi hyväksytystä suori- 
tuksesta annetaan avas varustettu todistus. Kurssin luen- 
noitsijoina toimivat kunkin alan asiantuntijat korkeakouluista, 
yrityksistä, julkisesta hallinnosta sekä elinkeinoelämän ja työ- 
markkinajärjestöistä. 

Kurssijaksot pidetään Rantasipi-hotellissa Aulangolla. 


tyy luentoaineisto. 

Täysihoitomaksun osanottajat maksavat suoraan hotellille. Ra- 
tionalisointiliitto hoitaa täysihoitovaraukset. 
Ilmoittautuminen ja tiedustelut 


Rationalisointiliitto ry, puh. (90) 611 622 tai postitse oheisella 
ilmoittautumiskortilla 31. 12. 1985 mennessä. Kurssin osallis- 


misjärjestyksessä. 


21. RATIONALISOINTIJOHDON KURSSI 


Yritys 


Laskutusosoite 


Käsittelijä 


Postitoimipaikka 


Asema tai tehtävä 


Osallistujan nimi 
Allekirjoitus 


21. RATIONALISOINTIJOHDON KURSSI 


MITÄ JA MILLOIN 
Ohjelma 


21/1 YMPÄRISTÖANALYYSI JA JOHTAMINEN (3 pv) 
22.—24. 1. 1986 
— yritysorganisaatiot ja niiden ympäristö 
— julkisen hallinnon organisaatiot ja niiden ympäristö 
— johtaminen 5 
21/2 LIIKETOIMINNAN KEHITTÄMINEN (2 pv) 
20.—21. 3. 1986 
— liiketoiminnan luonne 
— liiketoiminnan kehittäminen 
21/33 TALOUSHALLINTO (3 pv) 
1.—9. 5. 1985 
— budjetointi ja tuloslaskenta 
— liikekirjanpito 
— verotus 
— investointilaskelmat ja rahoitusjärjestelyt 
— kustannushyötyanalyysi 
21/4 MATERIAALIHALLINTO JA TUOTANTOTEKNIIK- 
KA (3 pv) 
Syksy 1986 
- materiaalihallinto ja tuotannonohjaus 
— - laatutekniikka 
— tilastomatematiikan perusteet ja optimointimenetelmät 
— tuottavuuden tunnusluvut 
21/5 TUOTEKEHITYS JA MARKKINOINTI (3 pv) 
Syksy 1986 
- tuotekehitys 
- markkinointi 
— vientikauppa ota 
21/6 HENKILÖSTOHALLINTO JA HENKILÖSTÖN 
KEHITTÄMINEN (3 pv) 
Kevät 1987 
— henkilöstöpolitiikka 
— henkilöstön hankinta ja kehittäminen 
— työsuojelu 
— työlainsäädäntö ja työehtosopimukset 
— yhteistoiminta työpaikalla 
21/7 KANSANTALOUS (2 pv) 
Kevät 1987 
— kansantalouden perusteet 
— kokonaistaloudellinen suunnittelu 
- ulkomaankauppa 
— työvoima- ja aluepolitiikka — 
21/8 KEHITTÄMISMENETELMÄT JA -TEKNIIKAT (3 pv) 
Kevät 1987 
Jakson ohjelma suunnitellaan osanottajien toivomusten mu- 
kaan, esim. 
- laatupiirit 
— tietotekniikka 
— arvoanalyysi 
luovuus 
— oman yrityksen rationalisointisuunnitelman laatiminen 


OSALLISTUMISILMOITUS 


Puhelin 


Oppiarvo (tai koulutus) 
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IRMA LEPISTÖ 
RATIONALISOINTILIITTO RY 


TERVEISIÄ TVÄRKONTAKTISTA! 


HYVINVOINTIA TYÖLLÄ 


Sveriges Rationaliseringsförbund oli valinnut tämänvuotisen 
TVARKONTAKTIN teemaksi sanat ”Hyvinvointia työl- 
lä. Jo perinteeksi on muodostunut, että kuningas avaa tä- 
män kaksipäiväisen tilaisuuden. Hän totesi avajaissanois- 
saan, että päivien teema vaikuttaa ensi kuulemalta itsestään- 
selvyydeltä ja että paikalla olevat n. 1 400 kuulijaa kaiken to- 
dennäköisyyden mukaan ovat teeman sanomasta pitkälti yh- 
tä mieltä. Miksi siis koota näin suuri joukko käyttämään te- 
hollista työaikaa ja vatvomaan kysymystä? Tarkemmin asiaa 
pohdittuaan hän sanoi ymmärtävänsä näkemysten ja koke- 
musten vaihdon merkityksen. On hyvä oppia puhumaan yh- 
teistä kieltä, jotta voisi yhdessä kehittää ja kehittyä ja luoda 
hyvinvoinnin edellytyksiä. 


mm. seuraavaa: 

”Työ on jälleen kunniassa. 
Tiedämme melko vähän tule- 
vaisuudesta, mutta yhden 
asian tiedämme: työ on hyvin- 
voinnin ja yleisen viihtyvyy- 


TO) JÄLLEEN 
KUNNIAAN 

Tilaisuuden (ja päivien järjes- 
telytoimikunnan) puheenjoh- 
tajana toimi Curt Nicolin. 


Hän käsitteli puheenvuoros- 
saan työn merkitystä hyvin- 
voinnin luomisessa ja sanoi 


den edellytys. 
Työnilo edistää tuloksen 
aikaansaamista. Työnilo pe- 


rustuu solidaarisuuteen, työ- 
panosten arvostukseen sekä 
työn tavoitteista ja tavoittei- 
siin pääsemisen keinoista saa- 
tavaan informaatioon. 

Työstä syntyvä tulos perus- 
tuu myös työn hyvään organi- 
sointiin ja erilaisiin hyviin va- 
rusteisiin ja koneisiin. Mei- 
dän on jatkuvasti parannetta- 
va tietojamme ja apuvaälinei- 
tämme yrityksen kaikilla ta- 
soilla. Yhteistyöllä johdon, 
työntekijöiden ja ammattiliit- 
tojen kesken on suuri merki- 
tys. Tämä yhteistyö on tänä 
päivänä parempi kuin pitkiin 
aikoihin, mikä vaikuttaa lu- 
paavalta. Jatkakaamme < sa- 
maan malliin! Työsuorituk- 
sissamme ei ole kysymys aino- 
astaan määrästä, vaan — ja mi- 
kä on vieläkin tärkeämpää — 


laadusta. Laadulla ruotsalai- 
nen yritys raivaa itselleen pai- 
kan maailmanmarkkinoilla, 
ei niinkään halvoilla hinnoil- 
la. 


KEHITTÄMISSOPIMUS 
— MIKÄ SEN ON! 


Rädet för utvecklingsfrägor 
o kehittämiskysymysten 
neuvosto on SAF:n, LO:n ja 
PTK:n välinen yhteistyöelin, 
jonka tehtävänä on nimensä 
mukaisesti ja kehittämissopi- 
muksen puitteissa ”parantaa 
yritysten tehokkuutta ja kan- 
nattavuutta, saada aikaan hy- 
viä ja turvallisia työpaikkoja 
ja luoda entistä monipuoli- 
aikaan positiivista yhteistyötä 

p b» 
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Vastauslähetys 


Helsinki 10/13 


Kasarmikatu 26 E 


00003 HELSINKI 300 


lupa 3727 
RATIONALISOINTILIITTO ry 


Vastaan- 
ottaja 

maksaa 
posti- 


johdon, työntekijöiden ja am- 
mattiliittojen välillä.” Tvär- 
kontaktissa neuvosto esiintyi 
ja kertoi toiminta-ajatukses- 
taan ja tehtävistään useam- 
massakin yhteydessä. Mainit- 
takoon, että Rationalisointi- 
liiton Tuottavuuden Päivässä 
12. 2. 1986 yksi neuvoston jä- 
senistä, johtaja Jan-Peder 
Norstedt käyttää puheenvuo- 
ron aiheesta ”tuottavuutta 
yhteistyössä”. 


EGUOKET 
KASAUTUVAIT, MUTTA 
EUROOPALLA MENEE 
KOHTALAISEN HYVIN 


City Bankin Vice President, 
Economic Committee 
BIAC'in puheenjohtaja, Ha- 
rold van B. Cleveland yllätti 


PKO 


ne eivät pidä aivan yhtä julki- 
suudessa annetun kuvan 
kanssa. 

”Olemme menossa kohti 
huonompia aikoja, erityisesti 
USA:ssa. Laskusuhdanne jat- 
kuu ja dollarin kurssi laskee 
edelleen. Kulutus USA:ssa on 
yhä korkea, mutta niin on ta- 
louksien — velkaantumisaste- 
kin. (Me sanoisimme, että 
luotolla ei voi elää miten 
kauan tahansa.) Laskusuh- 
danne USA:ssa tulee aiheutta- 
maan suuria muutoksia lähin- 
nä Latinalaisessa Amerikassa 
ja Japanissa. Eurooppa tulee 
selviytymään parhaiten.” Hy- 
vinkö? Kysymys jäi vastausta 
vaille. 


AIKA JOTA ELÄMME 
ON 
MAHDOLLISUUKSIEN 
AIKAA 


Tilaisuudessa käytettiin run- 
saasti puheenvuoroja, joissa 
korostettiin käynnissä olevaa 
muutosten aikaa. Yhteiskun- 
ta jossa elämme ja yritykset 
joissa työskentelemme muut- 
nen uusi teollinen vallanku- 
mous ns. informaatioyhteis- 
kunnassa. Työelämän menes- 
tystekijöitä ovat uusi teknolo- 
gia, osallistuva organisaatio, 
yhteinen yrittäminen, henki- 
löstön kehittäminen, uutta 
oppiva organisaatio, asiakas- 
lähtöinen tuotanto, tulosten 
aikaansaaminen, niiden mit- 
taaminen, tuloksiin perustu- 


va palkkaus ja tuloksen jaka- 
minen. 


TVÄRKONTAKTISSA 


käytetyt puheenvuorot vah- 
vistivat käsitystä, että vanhat 
eväät on syöty loppuun. On 
uusien mahdollisuuksien ai- 
ka. Kysymys on siitä, että 
osaammeko tarttua meille an- 
nettuihin mahdollisuuksiin. 


es oo . » 


PS. Tuottavuuden Päivässä 
12. 2. 1986 Finlandia-talossa 
on teemana ” Yhteinen yrittä- 
minen = tuottavuustekijänä”. 
Tilaisuuden puheenvuoroissa 
tarkastellaan — suomalaisesta 
näkökulmasta samoja kysy- 
myksiä kuin Tvärkontaktissa. 
Ks. ilmoitusta päivästä toi- 
saalla tässä lehdessä. 


K Helsingin Rationalisointiyhdistys HRY ry kouluttaa 


Motivointikeinot ja muutoksen 
kehittämistyössä 4. 2. 1986 


Katajanokan Kasino 


Tuottavuuden parantamisen 
pullonkaulana on usein 
suunniteltujen toimenpitei- 
den toteuttamisen vaikeus. 
Tilaisuuden tarkoituksena on 
luoda osanottajille yleiskuva 
erilaisista keinoista, joilla ih- 
minen saadaan motivoiduksi 
tuottavaan yhteistyöhön. Li- 
säksi selvitetään muutosvas- 
tarinnan syitä ja kerrotaan, 
kuinka muutoksen toteutta- 
misen tulee tapahtua. Tilai- 
suuteen sisältyy myös aihee- 
seen liittyvä ryhmätyö. 


Tilaisuus on tarkoitettu ratio- 
nalisointitehtävissä ja linja- 
johdossa — esimiesasemassa 
oleville henkilöille, luottamus- 
henkilöille sekä henkilöille, 
joiden on löydettävä uusia 
ajatuksia henkilöstön moti- 
vointiin. 

Hinta 800 mk. 


Lisätiedot: Jaakko Toikka, 
puh. 7073474 tai HRY:n toi- 
misto puh. 140 625. 

Helsingin — Rationalisointiyh- 
distys HRY ry 


Aloitetoiminnan ajankohtaispäivä 


20. 3. 1986 Helsinki 


Tilaisuuden tarkoituksena on 
edistää yrityksen aloitetoimin- 
taa käsittelemällä esimerkein 
yksittäisten aloitteiden ideoin- 
nin, käsittelyn, toteutuksen ja 
hyödyntämisen. Esillä ovat 
mm. ryhmäaloite, työympä- 
ristöaloite ja idea-aloite. Jo- 
kainen esimerkki käsitellään 
myös ryhmätyönä. 

Tilaisuus järjestetään 20. 3. 
1986 Helsingissä Katajano- 
kan Kasinolla. Päivä täyden- 
tää yleisiä aloitetoimintatilai- 
suuksia tuomalla esiin uusia 


ennenkäsittelemättömiä 
aloite-esimerkkejä. = Yksityis- 
kohtainen ohjelma on tilatta- 
vissa yhdistyksen toimistosta 
vuodenvaihteen jälkeen. 
Helsingin = Rationalisointiyh- 
distys HRY ry 
Jarrumiehenkatu 4 

00520 Helsinki 

puh. 140 625 
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AJATUKSIA 


Tietämättömyys- 
yhteiskuntaanko 
ollaan menossa? 


On sanottu, että tietoyhteiskunnan 
ja uuden teknologian vaikutukset 
yritystoimintaan ovat merkittävät, 
kiistattomat sekä ajankohtaiset. On 
myös sanottu, että meidän ihmisten 
on vaikea ymmärtää intormaatio- 
resurssien muuttuvaa roolia yrittä- 
misessä, jotta hyödyntäisimme te- 
hokkaammin uutta teknologiaa 
tuottavuutemme parantamiseksi. 

On sanottu, että yrityksien kilpai- 
lukyky tulevaisuudessa ei ole riippu- 
vaista itse teknologioista, vaan että 
ihmisen rooli tulee entistä tärkeäm- 
mäksi, kun näitä teknologioita hyö- 
dynnetään kilpailukyvyllisesti. 

OECD-maita koskevan tutkimuk- 
sen raportissa kosketellaan aihetta 
kriittisesti mm. seuraavasti: ”Useim- 
mat yritykset eivät vielä ole käsittä- 
neet teknologisen vallankumouk- 
sen luonnetta. Ne eivät ole ymmärtä- 
neet henkilöstön roolin suurta mer- 
kitystä tässä kehityksessä, vaan ne 
yrittävät väkisin istuttaa uutta tek- 
nologiaa vanhoihin toimintatapoi- 
hin. Ne ovat kyvyttömiä analysoi- 
maan tarpeitaan. Niiltä puuttuu kat- 
tava strategia, eivätkä ne tiedä, mitä 
tarvitaan. 

Yrityksiä vaivaa edelleen näke- 
mys, jonka mukaan tietotekniikalla 
rationalisoidaan työntekoa; suun- 
nilleen samoin kuin puhelimen ja 
laskukoneen käyttöönotolla ym- 
märrettiin aikoinaan. Tietokoneet 
poistavat joukon ikäviä ja yksitoik- 
koisia rutiinitehtäviä. Tämä aika on 
taaksejäänyttä. Tietoteknologia on 
siirtynyt tuotantoprosessin ulkolai- 
tamilta navaksi, jonka ympärillä rat- 
taat pyörivät.” 


TUOTTEET 


MCC:n 


Ja mikä on suomalainen vastine 
näihin haasteisiin? Useammatkin 
suuryritykset ovat eriyttäneet atk- 
resurssinsa, ulkopuolisen kumppa- 
nin kanssa, erilliseksi yhtiöksi. Siis 
luopuneet jopa näyttävästi niistä re- 
sursseista, joiden sanotaan olevan 
eräs potentiaalisimmmista, kun pu- 
hutaan huomispäivän kilpailukyvyn 
turvaamisesta. Uskomatonta! On 
vaikeata ymmärtää, mihin tällaiset 
päätökset perustuvat. Vahvistavat- 
ko ne edellä kuvattuja käsityksiä ke- 
hityksen tilasta? 

On vain toivottava, että niissä yri- 
tyksissä, joissa ehkä puidaan sa- 
mantapaisia ratkaisuja, nyt otetaan 
lusikka kauniiseen käteen ja mieti- 
tään asiat vielä kertaalleen. Yhtä 
lailla yritykset voivat säästää” kulu- 
jaan perustamalla ulkopuolisten 
kanssa ”joint-venture” -yhtiöitä, joi- 
hin sitten talous- ja henkilöstöosas- 
tonsa voisivat kätevästi sijoittaa. Pi- 
täkää hyvät yritysjohtajat tärkeim- 
mät resurssinne hallinnassanne! 

Edellä mainitun kaltaiset aktivi- 
teetit osoittavat myös osaltaan sen, 
kuinka vaikea tämä ongelma-alue 
on. Ne osoittavat myös selkeästi, et- 
tä korkeimman yritysjohdon tulee 
aktiivisesti ja kriittisesti paneutua 
näihin asioihin itse, ettei vain ajau- 
duttaisi yrittämisessä kohti tietämät- 
tömyysyhteiskuntaa. 

Kari Salo 


"Tehtävänämme on edesauttaa 
yrityksiä kehittämään tietohallin- 
tonsa roolia sekä modernin tieto- 
teknologian hyödyntämisen kon- 
septia siten, että niistä muodostuu 
yritykselle kilpailustrateginen väli- 
ne. 

Kysymys on yksinkertaisesti in- 
formaatiokokonaisuuden = roolin 
tunnistamisesta johtamisfunktios- 


19 


sa. 


magneettikaarijärjestelmä 


Hollantilainen yhtiö MCC BV on uu- 
distanut n. 6 vuotta sitten patentoi- 
mansa Magnetflex-magneettikaari- 
järjestelmän pullokuljettimia varten. 
Ruostumattomasta teräksestä val- 
mistetut kaarilamelliketjut pysyvät 
llukualustallaan magneettien avul- 
la. Tällaisen lamelliketjun alta voi- 
daan poistaa lika ja lasin sirpaleet, 
koska ketju voidaan nostaa ylös liu- 
kualustaltaan. 

Järjestelmä säästää energiaa 
pienen kitkan ja muovisen liukupin- 
nan ansiosta. Myös melutasc ale- 


82 TUOTTAVUUS 14/85 


nee. MCC:n kaariketjuissa on sama 
saranaleveys (42,05 mm) kuin suo- 
rissa ketjuissa. Suoraa saranaosaa 
ei tarvitse viistää ja ketju on vahva, 
koska saranan leveys on 10 % suu- 
rempi. 

Teräslevy on korvattu vahvemmil- 
la magneeteilla, jotka pysyvät pai- 
koillaan muovilistojen avulla. 

Ketjulenkkien reunojen pyöristys 
kauttaaltaan on uutta ja myös sara- 
noiden puolet on pyöristetty. 

MCC:n tuotteita tuo maahan Val- 
tameri Osakeyhtiö, puh. 90-742 011. 


Japanilaisen tuottavan kunnossapidon erikoisasiantunti- 
ja tohtori Tokutaro Suzukin vierailu viime keväänä liittyi 
Pohjola-Yhtiöiden Projekti 700 -kampanjaan. Hänen 
seurassaan ovat johtaja Olavi Kauppila (oik.) sekä 
Projekti 700:n vetäjä Harri Koskenranta. 


Projekti-/00 


Tuottava kunnossapito on ajatuk- 
sena lähtöisin Yhdysvalloista, jossa 
se hahmottui 1960-luvulla. Japani- 
laiset jalostivat ideaa 1970-luvulla ja 
toivat siihen oleellisesti uusia näke- 
myksiä, muun muassa piirteitä laa- 
tupiiriajattelusta. 

Näistä eväistä Management Sys- 
tems -konsulttiyritys ja Pohjola ovat 
tehneet suomalaisen sovellutuksen, 
jota on testattu useissa yrityksissä 
eri toimialoilla. Työn tulokset ovat ol- 
leet asiakasyritystemme käytössä jo 
vuoden verran. 

Kunnossapitohan ei sinänsä ole 
uusi asia riskienhallintatyössä. Yli 
puolet tehtyjen =riskikartoitusten 
suosituksista teollisuusyrityksille on 
koskenut kunnossapidon eri puolia. 

Kehitysprojektin tuloksena syntyi 
työkalut eli kolme työkirjaa. Yksi yri- 
tysjohdolle, toinen tuotantojohdolle 
ja kolmas talousjohdolle. 

Nämä työkirjat ovat nimeltään: 

Nro 1 ”Miten yrityksen kannatta- 
vuutta voidaan parantaa? 
Pääoman käyttöä tehostaa? 
Ja kunnossapidon tuloksia 
nostaa?” 

Nro2 ”Miten yrityksen kunnossapi- 
don laatua ja tuloksia voi- 
daan nostaa? Ja mitä hyötyä 
siitä on koko yritystoiminnal- 
le?” 

Nro 3 ”Miten jokainen esimies voi 
vaikuttaa omalla panoksel- 
laan yrityksen taloudelliseen 
tulokseen?” 

Projekti-700 perustettiin noin vuo- 
si sitten tarkoituksena viedä tuotta- 
van kunnossapidon ajattelumalli 
ohjelmoidusti ja systemaattisesti 
asiakasyrityksiin. 

Tavoitteeksi asetettiin: 

O auttaa asiakasyrityksen johtoa 

parantamaan tuloksentekoky- 


kyä 

O luoda uutta ilmettä yhtymän ku- 
vaan palveluilla, jotka eivät puh- 
taasti liity vain vakuuttamiseen 

O luoda läheinen ja kiinteä kon- 
takti noin 700 asiakasyritykseen 

O kehittää Pohjolan henkilökun- 
nan osaamista 

O antaa tietoisku tuottojen arvioi- 
misesta ja tuottavasta kunnos- 
sapidosta. 

Projektilla on ohjausryhmä, pro- 
jektipäällikkö ja jokaisella alueella 
ja suurasiakasyksikössä on oma 
projektista vastaava ryhmä. Kaik- 
kiaan organisaatiossa on 50 asialle 
vihkiytynyttä. 


Käytännön toteutus 


Kukin alue ja suurasiakasyksikkö 
järjestää sovitun määrän johdon 
suunnittelupalavereita, yhteensä 
105 tilaisuutta. Kuhunkin palaveriin 
kutsutaan noin 7—10:n asiakasyri- 
tyksen johtoa 2—3 henkilöä/yritys. 
Kilpailevia yrityksiä ei kutsuta sa- 
maan tilaisuuteen. 

Tilaisuudet kestävät koko päivän 
ja ohjelman vetää liikkeenjohdon 
konsultti. 

Tähän mennessä palavereihin on 
osallistunut 700 yritystä. 

Päivän aikana yritysten edustajat 
täyttävät työkirja ykkösen. Työkirja 
toimii samalla pöytäkirjana, johon 
keskeiset kokouksissa esitetyt nä- 
kökohdat ja päätökset kirjataan. 

Yrityksissä tapahtuvaa jatkotyötä 
varten ovat työkirjat kaksi ja kolme. 

Pohjola tukee suunnittelupalave- 
reissa mukana olleiden yritysten jat- 
kotyöskentelyä järjestämällä lähin- 
nä keskijohdolle tarkoitettuja koulu- 
tustilaisuuksia. 

Hyvä kunnossapidon taso palki- 
taan. Kunnossapidon taso vaikut- 
taa asiakaskohtaisessa bonusjär- 
jestelmässä. | 


KUNNOSSAPIDON 
OHJAUSJARJES- 
TELMA 


Hewlett-Packard on tehnyt kunnos- 
sapidon ohjausjärjestelmän, erään- 
laisen kunnossapito-osaston tuo- 
tannonohjausjärjestelmän. — Kun- 
nossapito/3000 on vuorovaikuttei- 
nen tietokantaan perustuva kun- 
nossapidon ohjausjärjestelmä, joka 
on suunniteltu HP 3000 -sarjan tieto- 
koneille. 

Töiden ohjaus -modulin avulla 
ohjataan kunnossapidon töitä. Työ 
voi sisältää useita vaiheita ja työnte- 
kijäryhmiä. Työn edetessä voidaan 
järjestelmään syöttää tietoja suori- 
tetuista toimenpiteistä ja vikojen 
syistä. Tässä modulissa ylläpide- 
tään arvioituja sekä todellisia työ- ja 
materiaalikustannuksia. 

Työt voidaan uudelleenajoittaa 
automaattisesti. Näin voidaan tietyn 
laitteen tai alueen ennakkohuolto- 
ohjelma suunnitella kerran ja antaa 
järjestelmän ajoittaa se automaatti- 
sesti. Järjestelmään voidaan arkis- 
toida laitteiden historiatietoja, joita 
käytetään hyväksi esimerkiksi kun- 
nossapidon suunnittelussa. 

Osa- ja laiterekisteri-modulissa 
ylläpidetään tuotantokoneiden ja 


LÄMPÖTILAT 


TUOTTEET 


-laitteiden tietoja. Kaikki laitteita ja 
varaosia koskeva tieto syötetään, 
selataan ja päivitetään suoraan 
päätteellä. 

Laitteen varaosista muodoste- 
taan tuoterakenne, josta voidaan 
valita kaikki laitteen korjauksessa 
mahdollisesti tarvittavat varaosat. 
Tietyn varaosan löytämisen helpot- 
tamiseksi voidaan osanumeron 
ohella käyttää hakusanaa tai ge- 
neeristä hakua osan kuvauksen pe- 


Materiaalin 
ajoitus 


Työtilausten 
ohjaus 


Historia 
tiedot 


Ehkäisevä ja ennakoiva 
kunnossapito 


Prosessin ohjaus- ja 
valvontajärjestelmät 


—20...+13009€C € 


KOHDETTA 


KOSKETTAMATTA 


MITTAA 


rusteella. 

Varaston ohjaus -modulissa oh- 
jataan kunnossapidon varastoja ja 
ostotilauksia. Toimintoja ovat mm. 
varastojen otot ja saapumiset, jälki- 
tilausten ohjaus, tarvittavien mate- 
riaalien varaaminen töille, keräyslis- 
tojen luonti ja varastojen kiertävä in- 
ventointi. Varaston ohjauksesta on 
liittymä talousjärjestelmiin. 

Järjestelmässä ylläpidetään toi- 
mittajatietoja, kuten myös monirivi- 


Varaston 
ohjaus 


Osa- ja laite- 
rekisteri 


siä ostotilauksia. Tilauspisteraportti 
ehdottaa ostotilauksia nimikkeille. 

Kunnossapito/3000-järjestel- 
mään sisältyy grafiikkaliittymä, jon- 
ka avulla raportit saadaan tulostet- 
tua kaavioina. 

Järjestelmä voidaan muokata eri 
teollisuuslaitosten tarpeisiin ilman 
ohjelmointia ja säilyttää siten HP:n 
tuki ohjelmistolle. 

Ohjelmistoa myy Partek Oy:n ty- 
täryhtiö Parcomp Oy. 


Ostotilaukset 
& 
toimittajat 


Kustannusseuranta 


järjestelmät 


Työntekijöiden Työ- 
kuormitus tunnit 


[CD-näyttö 


luja kotelo 


vaihdettava 
optiikka 


Huomaa 
tähtäys 
objektiivin 
läpi 


Infrapunapyrometri IE 7 on syksyn huippu-uutuus, 
joka sisältää koko joukon käyttöä helpottavia erikoistoi- 
mintoja kuten maksimi- ja minimiarvomuistit, keskiar- 
von ja lämpötilaeron laskun joko yhdestä tai useammas- 
ta mittauksesta. 


Käyttökohteita: esim. jännitteelliset osat ja komponen- 
tit, erilaiset tuotantolinjat ja -radat, eristysmittaukset. 


Printteri- 
ulostulo 


Sorolantie 16, 00420 HELSINKI 
Puh. (90) 566 4066 


€) orBis oY 
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Commodore PC:.Realistin tietokonevalinta. 


Yritykseesi sopivan tietokoneen valinta on helpompaa 
kuin luuletkaan. Sinähän haluat parhaan, eikö niin? 


Millainen sitten on paras tietokone? 


Realistisesti: luotettava ja helppokäyttöinen, laajat käyttö- 
mahdollisuudet yrityksessäsi ja — tietenkin! — mahdolli- 
simman edullinen. 


Uusi Commodore PG täyttää vaatimuksesi 
Sen aivoina” on tehokas ja luotettava 16-bittinen kes- 


kusyksikkö ja käyttöjärjestelmänä todella mahtavan mää- 


rän valmisohjelmia omaava MS/DOS. 


Todellinen PG ! 


Commodore PC soveltuu pk-yritysten kaikkeen tiedon- 


hallintaan ja suuremmissa yrityksissä erikoistehtäviin se- 


kä henkilökohtaiseksi tietokoneeksi. 


Edullisin P& 


Edullisimpana PC:nä Commodoren hankinta kannattaa 


myös päätteeksi isoille keskustietokoneille. 


Lisäksi valtuutetuilta Commodore PC-jälleenmyyjiltä saat 


asiantuntevaa apua ja tukipalvelut pelaavat — myös 


käyttöönoton jälkeen! 


Realistina valintasi on Commodore PG . 


Commodore PC. Niille joille vain Commodore on kyllin 
hyvä. 


€ Eormodoras 


COMPUTER 


Oy PCI-Data/Pet-Commodore Inc., PL 148, 
65101 Vaasa, puh. 961-113 611, Commodore 
Electronics Ltd:n valtuuttama maahantuoja. 


TUOTTEET 


Rolandilta A3 
CAD-piirturi 

Roland DG on julkistanut uuden A3- 
tasopiirturin, tyyppimerkinnältään 
DXY-980, joka on tarkoitettu erityi- 
sesti CAD-sovellutuksiin. Kynän las- 
kussa on käytössä uusi ”softlan- 
ding” -mekanismi, josta on hyötyä 
varsinkin tussikyniä käytettäessä. 
Koska kynä laskeutuu paperin pin- 
taan pehmeästi, on piirtojälki tasai- 
nen ja mustepisaroiden roiskumi- 
nen paperille estyy. Myöskin kynien 
kulumisrasitus pienenee tavalliseen 
laskumekanismiin verrattuna. Lisä- 
etuna saadaan merkittävästi taval- 
lista hiljaisempi käyttöääni. Erikoi- 
suutena piirturissa on suojausauto- 
matiikka, joka nostaa kynän mikäli 
se pysähtyy paperille yli asetetun 
ajan. Näin muste ei lammikoidu pa- 
perille. 

Paperin pito on sähköstaattinen, 
minkä ansiosta paperin asetus on 
helppoa ja se pysyy tiiviisti paikoil- 
laan koko pinta-alaltaan. Näin pa- 
perin aaltoilu tai käyristyminen ei 
haittaa tulostusta. 


HUBER 
TE 


= JN 


Piirturin yläreunassa on numero- 
näyttö, joka näyttää kynän paikkaa 
X- ja Y-suunnassa 0,1 millimetrin 
tarkkuudella. Tämä piirre helpottaa 
huomattavasti skaalauksen tark- 
kaa asettelua ja skaalauksen ja ik- 
kunoinnin turkistusta. Piirturin taka- 
seinässä on myös erillinen liitin, jos- 
ta saadaan ulos askelmoottoreiden 
ja kynän ohjaustiedot esimerkiksi 
erilliselle kaiverruskoneelle. Samas- 
sa liittimessä on myös sisäänmeno 
optiselle lukukynälle, jota voidaan 
hyödyntää käytettäessä piirturia 
skannaavaan digitointiin. 

DXY-980 sisältää luonnollisesti 
myös aikaisemman mallin DXY- 
880:n ominaisuudet, eli on HP- 
yhteensopiva, pienikokoinen, va- 
rustettu sekä sarja- että rinnakkais- 
väylällä, asennettavissa pystyasen- 
toon jne. Puskurimuisti on vakiona 3 
kB ja laajennettavissa 24 kB:iin. Piir- 
turiin on saatavana runsas valikoi- 
ma erivärisiä kyniä huopa-, kuula- 
kärki-, keramiikka- ja tussikärjillä 
erilaisille materiaaleille. 

Lisätietoja: Basetronic Oy Ab, 


AMMATTIEN 
EDISTÄMISLAITOS 


TUOTTAVA KUNNOSSAPITO VAATII OSAA- 

VAN, TYÖTÄÄN ARVOSTAVAN JA HYVIN 

KOULUTETUN HENKILOKUNNAN. 
Kunnossapitokoulutus 


keväällä 1986 


Kunnossapito | 


27.01. — 31.01.1986 
10.03. — 14.03.1986 
17.02. — 21.02.1986 
07.04. — 11.04.1986 
03.03. — 07.03.1986 
12.05. — 16.05.1986 
Voiteluhuolto 06.01. — 08.01.1986 
Laakereiden asennus ja huolto 20.01. — 22.01.1986 
Teoll. putkist. kunnossapito — 03.02. — 07.02.1986 
Kunnossapidon mittaukset 10.02. — 12.02.1986 
Prosessiteollisuuden pumput 24.02. — 26.02.1986 
Kunnossap. tärinämittaukset 24.03. — 26.03.1986 
Nostolaitteiden huolto 16.04. — 18.04.1986 
Elintarviketeoll. kunnossapito 21.04. — 25.04.1986 
NC-kunnossapito | 10.03. — 12.03.1986 
NC-kunnossapito II 13.05. — 14.05.1986 
Lisätietoja kunnossapitokoulutuksesta antaa dipl. 
ins. Heikki Malkamäki puh. 90-53 071. , | 
Ilmoittautumiset puh. 90-53 071/toimisto tai osoit- 
teella Ammattienedistämislaitos, Kaarnatie €4, 
00410 HELSINKI. 


Kunnossapito II 


Kunnossapito III 


UUDEN TEKNIIKAN INSTITUUTTI 


puh. (90) 467 729. 


LAATU- JA 
TESTAUS- 
PALVELUIDEN 
ASIANTUNTIJA 


O KUSTANNUSSÄÄSTÖÄ 
O TURVALLISUUTTA 
O KÄYTTÖVARMUUTTA 


NDT-testaukset, testauslaistemyynti ja -edustus. 
Oljyntarkastukset, -korjaukset ja -pinnoitukset. 


Vantaa (90) 821311 
Turku (921):361 222 
Pori (939) 265 55 
Varkaus (972) 242 79 


Kotka (952) 261 00 
Tampere ) 316 00 
Lappeenranta (953) 507 17 
Oulu (981) 341 522 


AMMATTITAITOINEN 
LUOTETTAVA 
MAAILMANLAAJUINEN 


BROWN BOVERI 


SÄHKÖLAITEHUOLTO JA 
KORJAUS 


SÄHKÖMOOTTORIT 
INDUKTIOUUNIT 
KATKAISIJAT 
HELGE 
DYNAAMINEN 
TASAPAINOTUS 


KORJAAMME JA HUOLLAMME 
MYÖS LAITOKSELLANNE 


BBC 


BROWN BOVERI 


OY SUOMEN BROWN BOVERI AB 
Yhteistyökatu 1, 53300 LAPPEENRANTA, puh. (953) 23 100 


TUOTTEET 


Myrkytön 
kuumakierretahna 


Molykote Ti 1200 on metalliseen ti- 
taaniin perustuva kuumakierretah- 
na, joka ei sisällä nikkeliä, lyijyä, 
klooria, rikkiä eikä gratiittia. 

Aikaisemmin metallurgisesti sopi- 
vat kuumakierretahnat ovat olleet 
nikkeliperustaisia. Nikkeli on kuiten- 
kin terveydelle vaarallinen aine. Se 
on Saksan Liittotasavallassa luoki- 
teltu syöpää aiheuttavaksi aineeksi 
ja nikkelitahnojen käyttö onkin kiel- 
letty useilla suurilla kemiallisen teol- 
lisuuden tehtailla. 

Titaani kestää kuumakierretah- 
nalta vaadittavaa korkeaa lämpöti- 


Tehdaspalvelun 
suurtapahtuma 
Jyväskylässä 


Tehdaspalvelu 86 on alan messu- ja 
kongressitapahtuma, jonka järjes- 
tänä on Jyväskylän Messut ry, Teh- 
daspalveluyhdistys ry, Teollisuuden 
sähkö- ja automaatiovaliokunta, 
Energiataloudellinen yhdistys ja Ins- 
ko. 

Messuille on jo tähän mennessä 
ilmoittautunut yli 80 näytteilleasetta- 
jaa, jotka edustavat näyttelyn neljää 
pääaluetta: tehdaspalvelun suun- 
nittelua, kunnossapitoa, materiaali- 
toimintoja ja energianhuoltoa. Uu- 
den teknologian, erityisesti tietojär- 
jestelmien soveltaminen tehdaspal- 
velun eri tehtäviin näkyy sekä 


Uutta kirjallisuutta 


Rationalisointiliitto on julkaissut oh- 
Jekirjasen Näyttöjen ergonominen 
suunnittelu. Kirja ilmestyi alunperin 
Saksan Liittotasavallassa Siemen- 
sin pääyhtiön toimesta. Kirjan tiedot 
perustuvat Siemensillä tehtyihin tut- 
kimuksiin. 

Kirjan tekijät toteavat, että tieto- 
työ lisääntyy jatkuvasti. Näyttöpää- 
te on yhä useamman päivittäinen 
työväline. Käyttäjän ja näytön väli- 
sen keskustelun selkeys ja ymmär- 
rettävyys on työn kitkattoman kulun 
kannalta erinomaisen tärkeää. Tut- 
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laa toisin kuin esimerkiksi lyijy, sinkki 
ja alumiini, jotka sulavat ja diffun- 
doituvat teräkseen aiheuttaen juo- 
toshaurautta. 

Titaani ei myöskään reagoi teräk- 
sen seosaineiden kanssa kuten gra- 
fiitti, joka muodostaa austeniittisen 
teräksen kromin kanssa haurautta 
aiheuttavia kromikarbideja raera- 
joille. Ti 1200 suositellaankin erityi- 
sesti seostetuista ja ruostumatto- 
mista teräksistä ja nikkeliperustai- 
sista seoksista valmistetuille ruuvilii- 
toksille. 

— lämpötila-alue -30 C—+ 1200 C 
— ominaispaino 1,3 g/cm? 
— kitkakerroin u = 0,11 

Molykote-tuotteita edustaa Suo- 

messa Tehovoitelu Oy. 


messuosastoilla että kongressin oh- 
jelmassa. 

Kongressin teemoja ovat tuotta- 
van kunnossapidon suunnitteluun 
ja organisointiin liittyvät kysymykset 
sekä koneiden ja laitteiden, raken- 
nusten ja liikkuvan kaluston sekä 
korroosioneston = erityisongelmat 
samoin kuin tietotekniikan hyväksi- 
käyttö kunnossapidon ohjelmoin- 
nissa. Kongressi jakautuu kolmelle 
päivälle. Sen toteutuksesta vastaa 
Insko, jonka tukena suunnittelutoi- 
mikunnassa on Tehdaspalveluyh- 
distyksen ja eri teollisuuslaitosten 
asiantuntijoita. 

Näyttely pidetään 6.—9. 5. 1986 
Jyväskylän Messukeskuksessa, jos- 
sa on noin 4 500 neliötä hallitilaa ja 
3 000 neliötä ulkotilaa. Kongressin 
paikka on Rantasipi-hotelli Laaja- 
VUOTI. 


kimukset ovat osoittaneet, että hyvin 
suunnitellut näytöt vähentävät tie- 
don muokkaukseen kuluvaa aikaa 
ja samalla myönteinen suhtautumi- 
nen työhön kasvaa. 

Kirja on tarkoitettu niille, jotka 
suunnittelevat ohjelmia ja tarvitse- 
vat tietoa ergonomisesti oikein 
suunniteltujen näyttöjen muodosta- 
miseksi. Heitä ovat mm. näyttöpää- 
tetyönopastajat ja näyttöjen käyttä- 
jät. 

Kirja ilmestyi todella tarpeeseen, 
sillä mielenkiinto sitä kohtaan on ol- 
lut suuri. Kirjaa voi tilata Rationali- 
sointiliitosta puh. (90) 611 622 Hinta 
on 48 mk + lähetyskulut. 


Tesa-tarkistus- 
mittausrobotti 


Uusi Tesa-mittausrobotti on suunni- 
teltu tulevaisuuden tietokoneohjat- 
tujen tuotantojärjestelmien apuväli- 
neeksi mittaamaan kappaleet auto- 
maattisesti ja nopeasti. Se tarkistaa 
monimutkaisia kappaleita ja siten 
nopeuttaa tuotantoprosessia myös 
kehittyneiden kappaleiden tuotan- 
non osalta. 

Automaattinen syöttölaite tai liu- 
kuhihna työntää kappaleen tarkis- 
tusrobottiin, joka kappaleen koo- 
dien perusteella vertaa kappaleen 
mittoja ohjelmointiin. Tarkistusro- 
botti on huomattavasti nopeampi ja 


Rolandilta 
A3 CAD-piirturi 


Roland DG on julkistanut uuden A3- 


tasopiirturin, tyyppimerkinnältään 
DXY-980, joka on tarkoitettu erityi- 
sesti CAD-sovellutuksiin. Kynän las- 
kussa on käytössä uusi ”softlan- 
ding” -mekanismi, josta on hyötyä 
varsinkin tussikyniä käytettäessä. 
Koska kynä laskeutuu paperin pin- 
taan pehmeästi, on piirtojälki tasai- 
nen ja mustepisaroiden roiskumi- 
nen paperille estyy. Myöskin kynien 
kulumisrasitus pienenee tavalliseen 
laskumekanismiin verrattuna. Lisä- 
etuna saadaan merkittävästi taval- 
lista hiljaisempi käyttöääni. Erikoi- 
suutena piirturissa on suojausauto- 
matiikka, joka nostaa kynän mikäli 


tarkempi kuin tavallinen koneistus- 
keskus kappaleiden tarkistajana. 
Robotteja käytettäessä koneistus- 
keskuksille jää myös enemmän ai- 
kaa varsinaiseen tehtäväänsä kap- 
paleiden valmistukseen. Robotti toi- 
mii automaattisesti myös, jos se ha- 
vaitsee häiriön ja ilmoittaa siitä välit- 
tömästi koneistuskeskukselle, joka 
korjaa virheen. 

Jokainen —tarkistusrobotti —teh- 
dään tavallaan kullekin asiakkaalle 
erikseen, koska robottien käyttäjät 
tarvitsevat erilaisia pöydän- ja hih- 
nankorkeuksia, poistolaitteita, kiin- 
nityksiä ja muita apulaitteita. Hal- 
vimmat kokoonpanot maksavat mil- 
joonan markan verran, kerrottiin 
Grönblom Oy:stä, joka tuo Tesaa 
maahan. 


se pysähtyy paperille yli asetetun 
ajan. Näin muste ei lammikoidu pa- 
perille. 

Paperin pito on sähköstaattinen, 
minkä ansiosta paperin asetus on 
helppoa ja se pysyy tiiviisti paikoil- 
laan koko pinta-alaltaan. Näin pa- 
perin aaltoilu tai käyristyminen ei 
haittaa tulostusta. 

Piirturin yläreunassa on numero- 
näyttö, joka näyttää kynän paikkaa 
X- ja Y-suunnassa 0,1 millimetrin 
tarkkuudella. Tämä piirre helpottaa 
huomattavasti skaalauksen tark- 
kaa asettelua ja skaalauksen ja ik- 
kunoinnin turkistusta. Piirturin taka- 
seinässä on myös erillinen liitin, jos- 
ta saadaan ulos askelmoottoreiden 
ja kynän ohjaustiedot esimerkiksi 
erilliselle kaiverruskoneelle. Samas- 
sa liittimessä on myös sisäänmeno 
optiselle lukukynälle, jota voidaan 
hyödyntää käytettäessä = piirturia 
skannaavaan digitointiin. 

DXY-980 sisältää luonnollisesti 
myös aikaisemman mallin DXY- 
880:n ominaisuudet, eli on HP- 
yhteensopiva, pienikokoinen, va- 
rustettu sekä sarja- että rinnakkais- 
väylällä, asennettavissa pystyasen- 
toon jne. Puskurimuisti on vakiona 3 
kB ja laajennettavissa 24 kB:iin. Piir- 
turiin on saatavana runsas valikoi- 
ma erivärisiä kyniä huopa-, kuula- 
kärki-, keramiikka- ja tussikärjillä 
erilaisille materiaaleille. 

Lisätietoja: Basetronic Oy Ab, 
puh. (90) 467 729. 


— Vaihda kopion kokoa ja väriä vain nappia painamalla. 


Toshiba värikopiokoneen yksinkertainen värinvaihto ja ainutlaatui- 

nen zoom-tekniikka ovat siirtäneet koko kopioinnin uusille, luoville mn 

urille. 

Kopion väriä voi muuttaa muutamassa sekunnissa tarvitsematta 

vaihtaa värikasetteja. 

Kopiointiväritkin ovat aikaisempaa korkealuokkaisempia, kirkkaam- 

pia ja syvemmänsävyisiä. Värin voit vaihtaa mustasta punaiseksi, 

ruskeaksi tai siniseksi. 

Mikä ilahduttavinta, uusi Toshiba ei käytännöllisesti katsoen maksa yh- 
= täänenempää, kuin vielä vähän aikaa sitten ”normaali” zoom-kopio- 

kone. 

Toshiba väreissä on oikea valinta myös yrityksille, joiden kopiointi- 

tarve ei ole kovin suuri. 


e N Tata 


ESSELTE SYSTE 


Tutustu uuteen Toshiba värikopiokoneeseen, niin huomaat, että | Itälahdenkatu 23, 
n kopiointi ei ole enää vain monistamista. | a 10 ain | 
an / | | Puh. 90-092 4200 | 
Kysy IS | ' ] Lähettäkää minulle lisätietoja | 
Helsinki 90-692 4200 Kouvola 951-21 592 Seinäjoki 964-140 365 | |] Pyydän edustajanne yhtey- |. 
Espoo 90-803 1155 Kuopio 971-121311 Sodankylä = 9693-12570 denottoa a 
Forssa 916-12251 Lahti 918-5110610 Tammisaari 911-12009 | 
Hämeenlinna 917-25600 Lahti 918-520 800 Tämpete 931-30845 
lisalmi 977-24856 Maarian- Tampere 931-611 444 | Nimi 
Imatrz 954-05555 hamina 928-13 536 Toijala 937-24344 | 
Joensuu 97527 277 Mikkeli 955505157 Tornio 980-40 045 Yritys 
Jyväskylä 941-214155 Oulu 981-229 534 Turku 921-424 100 | 
Järvenpää 90-291 8990 Pori 939-21122 Vaasa 961-110400 hi 
Kajaani 9806-38 87 1 Porvoo 915-140888 Vammala 932-43 300 | Osoite | 
Kemijärvi 9692-12 880 Rauma 938-11 5606 Varkaus 0972-27 450 | 
Kokkola 968-15 300 Riihimäki — 914-33948 | — Puhelin 
Kotkz 952-88050 Rovaniemi 960-313304 | 


Tehokas — 
kunnossa- 


pito lisää tuotantoa 


e Korjaukset siirrettävillä työstölaitteilla osia koneesta irrottamatta 
e Erikoismittaukset paperikoneessa — paperikoneen kuntotesti 
e Nopea ja luotettava ratkaisu vaurioihin ja raaka-aineongelmiin 


